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ZEOBIARKA DO BLACH (U GORY: RECZNA, U DOLU: ELEKTRYCZNA)

Ustalanie zakresu naprawy

Dorabianie blaszanych tat na miejsce
ubytkéw w ttoczonych elementach nad-
wozi wymaga uprzedniego zbadania i do-
ktadnego wyznaczenia obszaru dokonywa-
nej tg metodg naprawy. W odnawianym
pojezdzie miejsca najsilniej zaatakowane
przez korozje sg doskonale widoczne przy
jedynie wzrokowych ogledzinach, lecz rze-
czywisty zasieg tego zjawiska nie daje sie
jeszcze na tej podstawie okreslic.
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Nalezy jednak wykorzysta¢ fakt, ze
skorodowane fragmenty zachowaty, choc-
by cze$ciowo, swdj pierwotny ksztatt, dla
jego utrwalenia na fotografiach i szkicach
Jedli stan
przerdzewiafej blachy utrudnia sporza-

Z zaznaczonymi wymiarami.

dzenie w petni wiarygodnej dokumentacji,
mozna jg uzupetni¢ i zweryfikowa¢ na
podstawie wygladu podobnego elementu
znajdujacego sie po drugiej stronie syme-
trycznego z reguty nadwozia.

Nastepng operacjg jest badanie za-
awansowania korozji w strefach sasiadu-
jacych z miejscami perforacji. Ich ostu-
kiwanie mftotkiem-dziobakiem pozwala
ustali¢ granice pomiedzy zachowang
metaliczng blachg a jej namiastkg zto-
zong z rdzy i pokrywajacej jg powfoki
lakierniczej. Pod niezbyt silnymi uderze-
niami ostrza zdrowy metal wydaje czy-
ste dzwieki i podlega najwyzej ptytkim,
punktowym odksztatceniom,
korozyjne naloty rozpadaja sie, tworzac
przelotowa dziure. Jej brzegi nalezy obu-
stronnie oczysci¢ z farb i korozyjnych
nalotéw, by sprawdzi¢, czy w blasze nie
powstaty ostabiajgce jg wzery. Pozosta-
wi¢ mozna tylko materiat catkiem zdro-

natomiast

wy, a reszte nalezy wycig¢, wyréwnujac
brzegi zachowanych partii do regularnej
geometrycznej formy, co utatwi dopaso-
wanie odpowiedniej wstawki.

Jesli w trakcie badania dziobakiem
albo po usunieciu ochronnej powtoki stre-
fa wymagajaca wymiany rozszerza sie na
znaczng cze$¢ wyttoczki o krzywokresl-
nym ksztatcie przestrzennym lub skom-
plikowanej strukturze, korzystnie jest jej
nowy odpowiednik dorabia¢ kolejno dopa-
sowywanymi fragmentami.

Formowanie elementéw naprawczych
Stosunkowo najprostsze jest wykonywa-
nie zastepczych czesci o ksztatcie prosto-
kreSinym, czyli utworzonym na planie
jednej lub kilku przecinajacych sie ptasz-
czyzn. Elementy takie wystepujg w struk-
turach starych nadwozi najczesciej jako
progi, segmenty podfogi i boczne ostony
silnika.

W pierwszym z wymienionych przy-
padkéw majg one przewaznie forme gtad-
kiego blaszanego ceownika o do$¢ ostro
zatamanych krawedziach, wiec dajg sie
ksztattowac¢ na maszynach blacharskich,
zwanych zaginarkami lub krawedziarka-
mi o odpowiedniej szerokosci robocze;.
Jesli caty prog nie miesci sie w przelocie
krawedziarki, mozliwe jest jego wykona-
nie w kilku faczonych potem odcinkach,
tym bardziej wtedy, gdy cze$¢ ta nie
uczestniczy w konstrukcji no$nej pojaz-
du. Wygodniejsze jest jednak formowanie
dfugich elementéw za pomocg hydrau-
licznej prasy. Dowolnie dfugi ceownik lub
katownik powstaje wowczas na skutek
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kolejnego zaginania krétkich odcinkow
stemplem o przekroju U lub V na prostej
matrycy, stanowigcej dokfadny negatyw
ksztattu stempla.

Przy kazdej ze wspomnianych metod za-
ginania trzeba uwzglednia¢ sprezystos¢ bla-
chy i przyjmowac kat jej giecia odpowied-
nio zaostrzony w stosunku do pozadanego
w koncowym efekcie. Wymagane rdznice
katowe dobiera sie na podstawie powszech-
nie dostepnych tabel blacharskich lub wta-
snych ustalen do$wiadczalnych.

Prasa z wymiennymi stemplami i ma-
trycami moze by¢ réwniez uzywana do
wycinania dowolnych otworéw w blasze,
a takze do wykonywania w niej ptyt-
kich przettoczen o standardowych geo-
metrycznych obwodach, np. kofowych,
owalnych lub prostokatnych z zaokraglo-
nymi naroznikami.

Jedno- lub dwuptaszczyznowe elemen-
ty podtdég majag zwykle na swej powierzch-
ni do$¢ gtebokie rowkowe przettoczenia
usztywniajgce o roznych
i uksztattowaniu wzdtuznym. Ich wykony-
wanie na prasie nie jest na ogoét wygodne
ani opfacalne, poniewaz wigze sie z ko-
niecznoscig przygotowania duzej liczby
kosztownych stempli i matryc.

Znacznie lepiej nadaja sie do tego celu
maszyny zwane ztobiarkami, w ktérych do
ttoczenia rowka stuzy para odpowiednio

rozmiarach

uksztattowanych krazkéw, napedzanych
mechanizmem recznym lub elektrycznym
i dociskanych obustronnie do obrabianej
blachy. Tak wykonywany rowek ma prze-
kroj poprzeczny wynikajacy z uksztafto-
wania roboczych krazkéw oraz dtugosc
i ksztatt wzdtuzny regulowane czasem
pracy maszyny i sposobem recznego pro-
wadzenia materiatu. Dzieki odpowiednigj
formie krazkdw mozna tez uzyskiwac
przettoczenia o jedno- lub dwustronnie
przecietych krawedziach bocznych, co
bywa bardzo przydatne przy rekonstruk-
cjach popularnych niegdy$ otworéw wen-
tylacyjnych w kabinach nadwozi i komo-
rach silnikow.

Najtrudniejsze jest formowanie elemen-
téw zastepczych przy odbudowie krzywo-
kreslnych, przestrzennych form dawnych
ttoczonych btotnikéw zewnetrznych i na-
roznikdw historycznie poézniejszych nad-
wozi, a takze ich progéw, dachéw, pokryw
i poszy¢ bocznych. W warunkach warszta-
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towych wstepne uzyskiwanie tego rodzaju
ksztattéw odbywa sie przewaznie tradycyj-
ng metodg obrébki plastycznej za pomocg
mtotka blacharskiego. Poprzez rozklepywa-
nie miekkiej blachy stalowej w okres$lonych
jej partiach zamienia sie ptaska powierzch-
nie w wypukta. Mozna te operacje utatwiac
poprzez stosowanie pomocniczych podkta-
dek wypuktych lub wklestych (standardo-
wych kowalskich albo dorabianych doraz-
nie z twardego drewna).

Tak wykonane elementy nie odwzo-
rowujg jednak dokfadnie potrzebnych
ksztattow, a poza tym wygladajg brzydko
z powodu widocznych na nich $ladow

uderzen mtotka. Obie te wady dajg sie
usuna¢ dzieki specjalnej walcarce z wa-
skimi, hydraulicznie dociskanymi do
blachy walcami. Ten rodzaj obrébki nie
tylko wygtadza wstepnie uksztattowang
powierzchnig, lecz moze réwniez kory-
gowac jej forme w wyniku stopniowego
rozwalcowywania jej niedostatecznie wy-
puktych fragmentdéw.

Umiejetnie uzyta walcarka pozwala
nawet catkowicie wyeliminowa¢ wstepng
obrébke mfotkiem, co jest szczegdlnie ko-
rzystne w przypadku formowania elemen-
téw o fagodnych i réwnocze$nie zmien-
nych krzywiznach zagiecia.
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Zapraszamy wystawcow branizowych:
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uslugi specjalistyczne

Gielda pojazdow zabytkowych

Cheoesz spraedad swadj samochdd lub motocykl na targach?
Wypetnij formularz sgloszeniowy na stronie wane,
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Jetell posiadasz ciekawy | onyginalny pojazd-cksponat | cheiatbyd go
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pojazdu ze zdjeciem:targi®motonostalgia.pl
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* MT Polska Centrum Targowo Kongresowe,
ul. Marsa 56 C, Warszawa
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