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Następną operacją jest badanie za-
awansowania korozji w strefach sąsiadu-
jących z  miejscami perforacji. Ich ostu-
kiwanie młotkiem-dziobakiem pozwala 
ustalić granicę pomiędzy zachowaną 
metaliczną blachą a  jej namiastką zło-
żoną z  rdzy i  pokrywającej ją powłoki 
lakierniczej. Pod niezbyt silnymi uderze-
niami ostrza zdrowy metal wydaje czy-
ste dźwięki i  podlega najwyżej płytkim, 
punktowym odkształceniom, natomiast 
korozyjne naloty rozpadają się, tworząc 
przelotową dziurę. Jej brzegi należy obu-
stronnie oczyścić z  farb i  korozyjnych 
nalotów, by sprawdzić, czy w blasze nie 
powstały osłabiające ją wżery. Pozosta-
wić można tylko materiał całkiem zdro-
wy, a  resztę należy wyciąć, wyrównując 
brzegi zachowanych partii do regularnej 
geometrycznej formy, co ułatwi dopaso-
wanie odpowiedniej wstawki.

Jeśli w  trakcie badania dziobakiem 
albo po usunięciu ochronnej powłoki stre-
fa wymagająca wymiany rozszerza się na 
znaczną część wytłoczki o  krzywokreśl-
nym kształcie przestrzennym lub skom-
plikowanej strukturze, korzystnie jest jej 
nowy odpowiednik dorabiać kolejno dopa-
sowywanymi fragmentami.

Formowanie elementów naprawczych
Stosunkowo najprostsze jest wykonywa-
nie zastępczych części o kształcie prosto
kreślnym, czyli utworzonym na planie 
jednej lub kilku przecinających się płasz-
czyzn. Elementy takie występują w struk-
turach starych nadwozi najczęściej jako 
progi, segmenty podłogi i boczne osłony 
silnika. 

W  pierwszym z  wymienionych przy-
padków mają one przeważnie formę gład-
kiego blaszanego ceownika o dość ostro 
załamanych krawędziach, więc dają się 
kształtować na maszynach blacharskich, 
zwanych zaginarkami lub krawędziarka-
mi o  odpowiedniej szerokości roboczej. 
Jeśli cały próg nie mieści się w przelocie 
krawędziarki, możliwe jest jego wykona-
nie w kilku łączonych potem odcinkach, 
tym bardziej wtedy, gdy część ta nie 
uczestniczy w  konstrukcji nośnej pojaz-
du. Wygodniejsze jest jednak formowanie 
długich elementów za pomocą hydrau-
licznej prasy. Dowolnie długi ceownik lub 
kątownik powstaje wówczas na skutek 

kolejnego zaginania krótkich odcinków 
stemplem o przekroju U lub V na prostej 
matrycy, stanowiącej dokładny negatyw 
kształtu stempla.

Przy każdej ze wspomnianych metod za-
ginania trzeba uwzględniać sprężystość bla-
chy i przyjmować kąt jej gięcia odpowied-
nio zaostrzony w stosunku do pożądanego 
w  końcowym efekcie. Wymagane różnice 
kątowe dobiera się na podstawie powszech-
nie dostępnych tabel blacharskich lub wła-
snych ustaleń doświadczalnych.

Prasa z wymiennymi stemplami i ma-
trycami może być również używana do 
wycinania dowolnych otworów w blasze, 
a  także do wykonywania w  niej płyt-
kich przetłoczeń o  standardowych geo-
metrycznych obwodach, np. kołowych, 
owalnych lub prostokątnych z zaokrąglo-
nymi narożnikami.

Jedno- lub dwupłaszczyznowe elemen-
ty podłóg mają zwykle na swej powierzch-
ni dość głębokie rowkowe przetłoczenia 
usztywniające o  różnych rozmiarach 
i ukształtowaniu wzdłużnym. Ich wykony-
wanie na prasie nie jest na ogół wygodne 
ani opłacalne, ponieważ wiąże się z  ko-
niecznością przygotowania dużej liczby 
kosztownych stempli i matryc. 

Znacznie lepiej nadają się do tego celu 
maszyny zwane żłobiarkami, w których do 
tłoczenia rowka służy para odpowiednio 
ukształtowanych krążków, napędzanych 
mechanizmem ręcznym lub elektrycznym 
i  dociskanych obustronnie do obrabianej 
blachy. Tak wykonywany rowek ma prze-
krój poprzeczny wynikający z  ukształto-
wania roboczych krążków oraz długość 
i  kształt wzdłużny regulowane czasem 
pracy maszyny i sposobem ręcznego pro-
wadzenia materiału. Dzięki odpowiedniej 
formie krążków można też uzyskiwać 
przetłoczenia o  jedno- lub dwustronnie 
przeciętych krawędziach bocznych, co 
bywa bardzo przydatne przy rekonstruk-
cjach popularnych niegdyś otworów wen-
tylacyjnych w kabinach nadwozi i komo-
rach silników.

Najtrudniejsze jest formowanie elemen-
tów zastępczych przy odbudowie krzywo-
kreślnych, przestrzennych form dawnych 
tłoczonych błotników zewnętrznych i  na-
rożników historycznie późniejszych nad-
wozi, a także ich progów, dachów, pokryw 
i poszyć bocznych. W warunkach warszta-

Ustalanie zakresu naprawy
Dorabianie blaszanych łat na miejsce 
ubytków w  tłoczonych elementach nad-
wozi wymaga uprzedniego zbadania i do-
kładnego wyznaczenia obszaru dokonywa-
nej tą metodą naprawy. W  odnawianym 
pojeździe miejsca najsilniej zaatakowane 
przez korozję są doskonale widoczne przy 
jedynie wzrokowych oględzinach, lecz rze-
czywisty zasięg tego zjawiska nie daje się 
jeszcze na tej podstawie określić. 

Należy jednak wykorzystać fakt, że 
skorodowane fragmenty zachowały, choć-
by częściowo, swój pierwotny kształt, dla 
jego utrwalenia na fotografiach i szkicach 
z  zaznaczonymi wymiarami. Jeśli stan 
przerdzewiałej blachy utrudnia sporzą-
dzenie w pełni wiarygodnej dokumentacji, 
można ją uzupełnić i  zweryfikować na 
podstawie wyglądu podobnego elementu 
znajdującego się po drugiej stronie syme-
trycznego z reguły nadwozia.

towych wstępne uzyskiwanie tego rodzaju 
kształtów odbywa się przeważnie tradycyj-
ną metodą obróbki plastycznej za pomocą 
młotka blacharskiego. Poprzez rozklepywa-
nie miękkiej blachy stalowej w określonych 
jej partiach zamienia się płaską powierzch-
nię w wypukłą. Można tę operację ułatwiać 
poprzez stosowanie pomocniczych podkła-
dek wypukłych lub wklęsłych (standardo-
wych kowalskich albo dorabianych doraź-
nie z twardego drewna).

Tak wykonane elementy nie odwzo-
rowują jednak dokładnie potrzebnych 
kształtów, a poza tym wyglądają brzydko 
z  powodu widocznych na nich śladów 

uderzeń młotka. Obie te wady dają się 
usunąć dzięki specjalnej walcarce z  wą-
skimi, hydraulicznie dociskanymi do 
blachy walcami. Ten rodzaj obróbki nie 
tylko wygładza wstępnie ukształtowaną 
powierzchnię, lecz może również kory-
gować jej formę w  wyniku stopniowego 
rozwalcowywania jej niedostatecznie wy-
pukłych fragmentów. 

Umiejętnie użyta walcarka pozwala 
nawet całkowicie wyeliminować wstępną 
obróbkę młotkiem, co jest szczególnie ko-
rzystne w przypadku formowania elemen-
tów o  łagodnych i  równocześnie zmien-
nych krzywiznach zagięcia.                  n

Żłobiarka do blach (u góry: ręczna, u dołu: elektryczna)
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