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W ZAWIESZENIU KAZDEGO SAMOCHODU ZNAJDUJE SIE KILKA WZAJEMNIE
PRZEMIESZCZAJACYCH SIE ELEMENTOW. ICH POEACZENIA MUSZA ZAPEW-
NIAC PEYNNOSC TYCH PRZEMIESZCZEN, BRAK LUZOW I ZDOLNOSC TEU-

MIENIA DRGAN

Konstrukcja i produkcja

Wszystkie wymagania techniczne doty-
czace
spetniajg elementy metalowo-gumowe.
Skfadaja sie one zazwyczaj z dwdch meta-
lowych czesci potgczonych guma w trak-
cie procesu jej wulkanizacji.

Gtownym celem konstruowania ele-
mentéw metalowo-gumowych jest uzys-
kanie ich wysokiej trwatosci i niezawod-
nosci. W tym celu analizuje sie stabe
punkty nowej konstrukcji czesci, aby je
nastepnie usung¢ poprzez wzmacnianie
poszczegblnych jej czesci, np. dzieki opty-
malizacji mieszanki gumowej, zwieksze-
niu objetosci gumy oraz zmodyfikowaniu
konstrukcji wewnetrznej dla uzyskania jej

ruchomych potaczen zawieszen

zwiekszonej odpornosci na przecigzenia.
Takie
okres uzytkowania tulei, a ponadto popra-

rozwigzania znaczaco wydtuzajg

wiajg bezpieczenstwo oraz komfort jazdy.

Oczywiscie inzynierowie podczas prac
konstrukcyjnych uwzgledniajg caty sys-
tem danego zawieszenia i sprawdzajg, czy
ulepszenie pojedynczych elementéw nie
doprowadzi do przedwczesnego zuzycia
innych jego czesci.

Dobra mieszanka gumowa powinna za-
wiera¢ co najmniej 60% kauczuku natural-
nego lub syntetycznego, a pozostata czes¢
jej sktadu zalezy od specyfiki pracy danego
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elementu. Kazda partia mieszanki gumowe;j,
nim trafi do produkcji elementéw metalowo-
gumowych, badana jest w laboratorium pod
wzgledem takich wtasciwosci, jak twardosc,
wytrzymato$¢ na rozcigganie, wydtuzenie
wzgledne przy zerwaniu. Prowadzone sg
tez specjalne badania wulkametryczne.
Dopiero po uzyskaniu $wiadectwa jakosci
mieszanka gumowa dopuszczona zostaje
do produkcji tagcznikoéw elastycznych.
Proces wulkanizacji elementéw meta-
lowo-gumowych przebiega nastepujgco:
mieszanka gumowa w stanie ptynnym
zostaje wtfoczona do matrycy, w ktorej
nabiera ksztattu danego wyrobu. Warun-
kiem dobrej jakosci wyrobu jest spetnienie
ponizszych wytycznych:
> odpowiednie ci$nienie w matrycy, staty
nacisk prasy;
> wtasciwe odprowadzenie zbednego po-
wietrza z matrycy jej kanalikami;
> utrzymanie odpowiedniej temperatury
przez caty proces wulkanizacji;
> okreslony czas wulkanizacji wyrobu
uzalezniony od wielkosci i rodzaju da-
nego elementu.

Proces kontroli jako$ci pojedynczego ele-
mentu jest wielopoziomowy i towarzyszy
catemu cyklowi produkcyjnemu. W pierw-
szej kolejnosci doktadnie badany jest pro-

totyp. Dopiero gdy spetni on wszystkie kry-
teria jako$ciowe, mozna rozpocza¢ seryjng
produkcje. W elementach wykonywanych
w dziale obrébki skrawaniem sprawdzana
jest doktadno$¢ wszystkich ich wymiaréw.
Kompletne produkty przed wystaniem do
klienta badane sg pod katem jakosci i wy-
trzymatosci, co sprawia, iz magazyn opusz-
cza jedynie towar o najwyzszej jakosci.

Naprawy warsztatowe

Mechanik dokonujacy naprawy lub cho-
ciazby przegladu zawieszenia petni zazwy-
czaj funkcje sedziego wyrokujacego o prze-
znaczeniu danej czeéci do wymiany lub
naprawy. Po tej decyzji pozostaje do usta-
lenia kwestia wysokosci kosztow naprawy,
ktérymi zostanie obcigzony wtasciciel lub
uzytkownik pojazdu. W tym zakresie roz-
strzygniecia bywajg rézne, gdyz zaleza od
indywidualnego podejscia do kazdego sa-
mochodu. Pojazdy w ,podesztym wieku”,
a takich w naszym kraju nie brakuje ($red-
nia wieku samochoddéw poruszajgcych sie
po naszych drogach wynosi 14 lat), naj-
czesciej otrzymuja tzw. zamienniki, co jest
ekonomicznie uzasadnione.

Kolejnym czynnikiem wptywajgcym na
koszty napraw jest sposob ich wykona-
nia. Najczesciej w zwigzku z fabrycznymi
ograniczeniami  konstrukcyjnymi
wymieni¢ caty kompletny element. Jest
to rozwigzanie wygodniejsze i szybsze,
lecz niekoniecznie tansze. Czasem jednak
warta rozwazenia okazuje sie mozliwos$¢
wymiany samych uszkodzonych czesci
tegoz elementu. W przypadku pojazdéw

trzeba

eksploatowanych w trudnych warunkach
drogowych, powodujgcych przyspieszone
zuzycie zawieszen, opfacalne bywa zastg-
pienie oryginalnych tulei metalowo-gumo-
wych ich konstrukcjami wzmocnionymi.
Na zamieszczonych zdjeciach widoczne
sg roznice pomiedzy produktami wzmoc-
nionym a standardowymi.

Jednym z gtéwnych i niejednokrot-
nie decydujgcym czynnikiem jest tu do-
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stepnos$¢ czesci zamiennych. Ze wzgledu
na czas naprawy odgrywa dzi$ ona role
wazniejszg niz cena. Na rynku jest wie-
le rodzajéw czesci réznych producentow,
0 rozmaitej jakosci i cenie. Dlatego warto
skorzystac z kilku nastepujacych kryteriow
racjonalnego wyboru.

Guma w nabywanym elemencie nie
powinna by¢ sparciata, gdyz to $wiadczy
0 jej bardzo dtugim magazynowaniu w nie
zawsze odpowiednich warunkach. Przed
szybkim starzeniem sie chroni gume jej
powlekanie woskiem lub parafing.

TULEJA STANDARDOWA TULE M WZMOCNIONA
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SPOSOB WZMACNIANIA TULEI
METALOWO-GUMOWE]

Pakowanie | wysyltka

Tuleje  metalowo-gumowe  mozna
sprawdzi¢ na prasie, gdyz guma odksztat-
cona jej naciskiem o 20 do 30% swoje-
go spoczynkowego wymiaru powinna do
niego catkowicie powroci¢ w czasie 1-2
sekund. Jesli produkt nie wytrzymuje tej
préby, nalezy poszuka¢ elementéw meta-

lowo-gumowych innego producenta.

Prawidtowy montaz
Wymiana uszkodzonych elementéw me-
talowo-gumowych nie stanowi wieksze-
go problemu, wymaga tylko niewielkiego
zaplecza sprzetowego w postaci prasy
hydraulicznej lub mechanicznej z tulejka-
mi podpierajgcymi i wypychaczami. Sto-
sowanie uderzen mtota do wybijania tulei
wahacza zamontowanego w samochodzie
jest we wspotczesnych konstrukcjach nie-
dopuszczalne. Obowigzuje w tym zakresie
nastepujaca procedura:

Najpierw nalezy wymontowa¢ wa-
hacz z samochodu. Nastepnie wypchna¢
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element metalowo-gumowy na prasie,
korzystajagc z odpowiednich tulejek. Po
wypchnieciu elementu trzeba dokona¢
oceny stanu otworu i zmierzy¢ jego $redni-
ce (korozja, gtebokie rysy lub niewtasciwy
wymiar sg przeciwskazaniem do dalszego
uzywania czesci). Ostatnig czynnoscia jest
wprasowanie nowego elementu zgodnie
z informacjg techniczng producenta samo-
chodu, okreslajgca parametry prawidfowe-
go wciskania.

Jezeli mozna co$ zrobi¢ Zle, to zawsze
znajdzie sie kto$, kto wiasnie tak postgpi.
Te regute powinien zna¢ kazdy kierujg-
cy warsztatem. Dlatego przy wymianie
elementéw metalowo-gumowych nalezy
zwréci¢ uwage na nastepujgce okolicz-
nosci:

Niektore tuleje majg niesymetryczng
charakterystyke, muszg wiec by¢ monto-
wane w odpowiednim potozeniu, zgod-
nym z instrukcjg producenta, a nie z usy-
tuowaniem tulei wymontowanej, by nie
powtarzac btedu z poprzedniej naprawy.

Wciskane taczniki nie mogg by¢ wy-
Operacje
te, w zaleznosci od stanu otworu, mozna
powtdrzyé co najwyzej 2-3 razy, a potem
trzeba zastosowa¢ nowy komplet czesci.

mieniane w nieskonczonose.

Docigganie $rub faczacych poszczegél-
ne elementy powinno odbywac¢ sie przy
zawieszeniu obcigzonym (chyba ze produ-
cent pojazdu zaleca to robi¢ inaczej).

Srednica zewnetrzna tulei z metalo-
wym pfaszczem musi by¢ wieksza od
otworu montazowego o 0,2-0,3 mm. Dla
utatwienia wcisku mozna cze$¢ zewnetrz-
ng pokry¢ smarem.

Tuleje wytacznie gumowe powin-
ny mie¢ S$rednice zewnetrzng wieksza
0 2-3 mm od docelowego otworu mon-
tazowego. Nalezy je wciska¢ stopniowo,
robigc przerwy, aby odksztatcona guma
miata czas odpowiednio sie utozy¢.

W niektérych konstrukcjach, aby
w ogdle byto mozliwe wprasowanie tulei,
nalezy cze$¢ gumowa posmarowac $rod-
kiem poslizgowym. Nie wolno jednak
uzywac¢ do tego celu smaru (nawet syn-
tetycznego) lub oleju mineralnego. Nie
nalezy réwniez uzywac¢ mydta, gdyz ma
ono silne dziatanie korozyjne. Najlepsze
sa tu rozpuszczalniki organiczne, ktore
po spetnieniu swojej roli catkowicie wy-
paruja.
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