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KLEPADLO STALOWE ZASTOSOWANE DO
PROSTOWANIA BLACHY ALUMINIOWE]

POWINNO MIEC CZESC ROBOCZA OWINIETA
TKANINA

JEDNA REKA BLACHARZA OPERUJE MEOT-
KIEM, A DRUGA PODTRZYMUJE KLEPADLEM
OD SPODU NAJGLEBSZA CZESC WGNIECENIA

USUWANIE NADMIARU MATERIALU
ZGROMADZONEGO W SRODKOWE] CZESCI
WGNIECENIA ZA POMOCA PODGRZEWACZA
INDUKCYJNEGO I ...

NIEZAMIERZONY PODZIAtL PIERWOT-
NEGO WGNIECENIA (1) NA TRZY
WTORNE (2) Z POWODU NADMIER-
NEGO ROZCIAGNIECIA BLACHY

...NIERDZEWNEGO MEOTKA UZYTEGO

WRAZ Z KLEPADLEM DO WSTEPNEGO ROZ-
PEASZCZENIA ROZGRZANYCH NIEROWNOSCI

$rednio kontaktujgce sie z prostowanym
materiatem nie mogg by¢ wykonane ze
stali. Chodzi tu nie tylko o zapobieganie
kaleczeniu powierzchni miekkiego me-
talu znacznie twardszym narzedziem,
lecz takze o ochrone blachy przed dyfu-
zja mikroczgsteczek zelaza, zachodzaca
podczas uderzen, gdyz stajg sie one za-
lagzkiem nieuchronnej korozji aluminium
i przyczyng pozniejszych uszkodzen na-
noszonych potem powtok lakierniczych.
Dlatego do obrdbki aluminium mozna
uzywac wytacznie mtotkdw o roboczych
czesciach bijakow wykonanych z alu-
minium, twardej gumy badz drewna lub
odpowiednio  wytrzymatego tworzywa
sztucznego, a w uzasadnionych przypad-
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PILNIK BLACHARSKI WYGEADZA WYPROSTO-

WANA POWIERZCHNIE, USUWAJAC JEJ] WY-
PUKEOSCI I UJAWNIAJAC WKLESEOSCI

kach — ze stali nierdzewnej. Nie stosuje
sie natomiast klepadet wykonywanych
catkowicie lub czesciowo z lekkich ma-
teriatébw niezelaznych, gdyz bytyby one
zbyt lekkie, czyli miaty za matg bezwtad-
no$¢ przeciwstawiajgcg sie uderzeniom
mtotka. Wykorzystuje sie wiec standar-
dowe klepadta stalowe po ich owinieciu
kawatkiem grubej i sztywnej tkaniny.

Zasady prostowania wgniecen

Podane tutaj wyjasnienia i zalecenia
odnoszg sie do odksztafcen blaszanych
powierzchni nieusztywnionych dodatko-
wymi elementami i obustronnie dostep-
nych w strukturze nadwozia badz po
wymontowaniu z niej na czas naprawy.

Wagniecenia blaszanych wyttoczek po-
wstate w miejscach ich wewnetrznych
wzmocnieh mozna prostowac dopiero po
przywréceniu pierwotnego ksztattu i wy-
trzymatosci uszkodzonych czesci wzmac-
niajacych. Czesto w takich wypadkach
efektem naprawy wewnetrznego wzmoc-
nienia staje sie podziat wgniecionego
obszaru na co najmniej dwie sgsiednie
niecki, wymagajace osobnego prostowa-
nia wedfug ponizszych zasad.

Ptytkie zagtebienia, w ktdrych nie do-
szto do wyraznych rozciggnie¢ lub spe-
czen odksztatconego materiatu, przywra-
ca sie do pierwotnego stanu za pomoca
lekkich uderzen mtotka kierowanych, raz
koto razu w zagiecie blachy na obwo-
dzie wgniecenia. Na ,pamie¢” aluminio-
wej blachy, czyli jej samoczynny powrot
do pierwotnego stanu pod wptywem jej
wtasnych, wewnetrznych naprezen, li-
czy¢ tu raczej nie mozna. Potrzebne jest
natomiast stopniowe przemieszczanie
kolejnych partii materiatu, zmierzajgce
do przeksztatcenia strefy wklestej w wy-
pukta poprzez prostowanie jej zagietych
krawedzi.

Przy idealnym przebiegu tej operacji
nastepuje nie tylko lokalna likwidacja
zagiecia, lecz takze speczenie materiatu
uprzednio rozciggnietego i rozciagniecie
speczonego, a w konsekwencji — pod-
noszenie sie dna wgniecenia. W praktyce
idealne skutki podejmowanych dziatan
zdarzajg sie jednak niezwykle rzadko.
Przewaznie wiec wyprostowaniu poczat-
kowego obwodu wgniecenia towarzyszy
jego koncentryczne przesuniecie do wne-
trza prostowanej niecki. Dlatego niezbed-
ne staje sie prowadzenie uderzen po to-
rze zaciesniajacej sie spirali.

Nie mozna, niestety, doprowadzi¢
w ten sposéb do catkowitej likwidacji
wgniecenia, poniewaz plastyczne pro-
stowanie obwodowego zagiecia, czyli
speczanie zewnetrznej i rozcigganie we-
wnetrznej warstwy zgietego materiatu,
wymaga adekwatnych reakcji réwno-
wazacych sity wywierane uderzeniami
mtotka. Przy niczym niepodparte] krawe-
dzi wgniecenia sifa uderzenia dzieli sie na
dwie sktadowe. Jedna nie ma istotnego
znaczenia, gdyz dziata wzdtuz nieuszko-
dzonej powierzchni blaszanego elemen-
tu i réwnowazona jest jego sztywnoscia.
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Druga, o kierunku stycznym do $cianki
wgniecenia, napotyka reakcje dopiero na
jego dnie. Im mniejszy jest obszar niec-
ki, tym reakcja jest stabsza, wiec trzeba
ja wzmocni¢ bezwtadnoscig centralnie
umieszczonego klepadta. Powstajg dzie-
ki temu pary sit $ciskajacych blache
wzdtuznie, czyli stopniowo speczajacych
rozciagniete jej partie.

Przy prawidtowym przeprowadzeniu
takiej obrobki speczajacej najpierw po-
wracajg do pierwotnej postaci partie bla-
chy najblizsze obwodu, a na koncu samo
dno wgniecenia. Jednak efekt koncowy
bardzo rzadko bywa w petni zadowala-
jacy, poniewaz wyprostowany fragment
nie miesci sie przewaznie w swym po-
przednim miejscu. Przyczyng moze byc
zaréwno rozciggniecie wszystkich $cia-
nek niecki wystepujace przy gtebszych
wgnieceniach, jak tez ich niezamierzone
rozklepywanie podczas naprawy przy
wspolnym  kierunku dziatania mfotka
i klepadta.

Zadawalajgcym efektem koncowym
mechanicznego prostowania jest zebra-
nie catego ,nadmiaru” powierzchni bla-
chy na $rodku wgniecenia, gdzie daje
sie on potem ptasko rozprowadzi¢ in-
nymi metodami. Zwykle jednak usunie-
ciu wklestosci catego uszkodzonego ob-
szaru towarzyszy pojawienie sie na nim
wielu mniejszych zagtebien, ktore trzeba
usuwacé z osobna poprzednio opisanym
sposobem, zmieniajgc w razie potrzeby
klepadfo i mtotek na mniejsze.

Obkurczanie termiczne

W koncowej fazie naprawy niewielkie
nieréwnosci powierzchni blachy alumi-
niowej rozciaggnietej w momencie po-
wstania wgniecenia lub podczas jego
prostowania mozna zmniejsza¢ za pomo-
Cg prostego zabiegu termicznego, zwane-
go obkurczaniem punktowym. Jego istota
polega na podgrzaniu matego rozciggnie-
tego miejsca lub poszczegdinych niewiel-
kich fragmentéw naprawianej strefy do
temperatury ok. 400°C i niezwtocznym
ochtodzeniu goracego materiatu wodg za
pomocyg nasaczonej nig gabki.

W trakcie podgrzewania gorgce stre-
fy zwiekszajg swa objeto$¢, przez co
tak one, jak i otaczajacy je chtodniejszy
material — ulegajg wzdfuznemu spraso-
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KONCOWA OBROBKE NAPRAWIANE] STREFY
WYKONUJE SIE SZLIFIERKA USUWAJACA

DROBNE WZERY I RYSY

ZASTOSOWANIE
SPOTERA Z KULISTA
KONCOWKA

DO PUNKTOWEGO
OBKURCZANIA
DROBNYCH WKLE-
SEOSCI WYPROSTO-
WANEGO JUZ
WGNIECENIA

WODA WYCISKANA Z GABKI

waniu w kierunkach rozchodzacych sie
promieniscie od $rodka grzanego obsza-
ru. Nagte ochtodzenie sprawia, iz caty
uprzednio sprasowany fragment kurczy
sie skutecznie, wciggajac dzieki powsta-
tym naprezeniom lokalny nadmiar bla-
chy w miejsce juz nieco powiekszone.
Metodg takg mozna prostowac réwniez
rozlegte wgniecenia, prowadzac punkto-
we nagrzewanie i chtodzenie wzdtuz spi-
ralnego toru od zewnetrznego obwodu ku
Srodkowi (jak przy opisanym wczesniej
uzyciu blacharskiego mtotka).

Do podgrzewania blach aluminiowych
najlepiej nadajg sie mate podgrzewacze
indukcyjne lub tzw. spotery oporowe,
podtgczane jako koncéwki robocze do

EFEKTY BLACHARSKIEGO USUWANIA WGNIE-
CEN NIE MUSZA BYC IDEALNE, GDYZ MALE
WGLEBIENIA NIWELUJE POTEM SZPACHLOWKA

PROSTOWANE MIEJSCE NATYCHMIAST
PO ROZGRZANIU CHLODZONE JEST ZIMNA

PODGRZEWACZEM INDUKCYJNYM MOZNA
OBKURCZAC ROZLEGLE WGNIECENIA LUB

GRZAC JE PRZED PROSTOWANIEM MECHA-
NICZNYM

wielofunkcyjnych zgrzewarek. Przy dru-
gim z tych rozwigzan istnieje mozliwos$¢
automatycznego utrzymywania optymal-
nej temperatury obrabianego materiafu.
Niezalecane jest natomiast uzywanie do
tego celu palnikéw acetylenowych lub
elektrod weglowych, gdyz wprowadzajg
one do aluminiowego materiatu wegiel,
wchodzacy potem w niepozadane reak-
cje chemiczne.

Po uzyskaniu za pomocg metod me-
chanicznych i termicznych zadowalajgco
rownej powierzchni naprawianego ele-
mentu nalezy jg ostatecznie wygfadzi¢ —
najpierw pilnikiem blacharskim, usuwa-
jacym niewielkie odksztatcenia, a potem
szlifierka likwidujaca drobne rysy. [ |
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