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RYS. 8. OTWARCIE NA TOKARCE ZAPEWNIA EATWIEJ-
SZE POWTORNE ZAMKNIECIE, LECZ MASZYNA MUSI
MIEC ODPOWIEDNIO DUZY PRZELOT W GEOWICY

RYS. 9. NIEWSPOLOSIOWA KONSTRUKCJA AMOR-
TYZATORA BARDZO UTRUDNIA JEGO WYSRODKO-
WANIE NA TOKARCE, ZMUSZAJAC DO KORZYSTANIA
ZE SPECJALNYCH IMAKOW
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RYS. 10. GWINTOWNIK PROWADZONY PRZEZ SROD-
KOWNIK UMOZLIW}A WYKONYWANIE GWINTOW
W KORPUSACH ZAROWNO RECZNIE, JAK I NA TOKARCE

sprezyny znajduje sie mniej wiecej na
tej samej wysokosci co prowadnica. Nie
mozna tez wtedy uzy¢ pitki i moze za-
tem okazac¢ sie konieczne uzycie tokarki
(rys. 8) umozliwiajacej oddzielenie pro-
wadnicy w sposéb niezwykle precyzyjny
i prosty. Niestety takze w tym przypad-
ku, mozna napotka¢ problemy, zwtasz-
cza w przypadku kolumny McPhersona,
z powodu jej niewspofosiowych uchwy-
téw mocujacych. Poza tym tarcza spre-
Zyny czasem uniemozliwia uzycie pod-
trzymki. W kazdym tez przypadku gto-
wica tokarki musi posiada¢ duzy otwor
przelotowy, aby mocowa¢ amortyzatory
o dowolnej $rednicy.

Amortyzatory, oprécz konstrukcji za-
mknietych metodg spawania, zaleca sie
zawsze przecina¢ mozliwie najwyzej, aby
nie skraca¢ nadmiernie korpusu.

AUTONAPRAWA | CZERWIEC 2015

Zamykanie korpuséw

Po wykonaniu ciecia otwierajgcego wyj-
muje sie tfoczysko, wraz z ktérym zosta-
je usunieta takze prowadnica, cylinder
wewnetrzny oraz zawdr denny. Pozosta-
je wiec pusty korpus, co mozna wyko-
rzysta¢ do wykonania nowego systemu
zamkniecia. Najczedciej stosowanym

i najprostszym rozwigzaniem jest w tym
wypadku wewnetrzne gwintowanie kor-
pusu. Umozliwia ono jego zamkniecie
pierscieniem zewnetrznie gwintowanym.

RYS. 11. JESLI NIE MOZNA SKROCIC
CYLINDRA, KONIECZNE STAJE SIE
ZEWNETRZNE GWINTOWANIE KORPU-
SU I ZAMKNIECIE GO BARDZO KOSZ-
TOWNYM PIERSCIENIEM Z GWINTEM
WEWNETRZNYM
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zalete, ze nie wymaga skracania cylindra
wewnetrznego.

Zamkniecie za pomocg wywiniecia
kotnierza nie wigze sie z zastosowaniem
szczegblnie trudnej obrébki ani z uzy-
ciem dodatkowych elementéw. Jest wiec
najtanszym systemem, lecz wymaga od-
powiedniego urzadzenia do formowania
kotnierzy, optacalnego tylko przy pracach
seryjnych, a nie w warunkach rzemiesIni-
czych. Nie pozwala tez na ponowne otwar-
cie i powtdrng regeneracje amortyzatora.

Najbardziej ztozony i najdrozszy system
to tuleja gwintowana (rys. 12), stosowany
wowczas, kiedy nie ma innej mozliwosci,
np. gdy amortyzator zostat zamkniety po-
przez spawanie i zeby go otworzy¢, trzeba
odcig¢ kawatek o dfugosci przynajmniej
3 centymetrow. W tym wypadku nalezy
przywréci¢ pierwotng dfugo$¢ korpusu
poprzez przyspawanie zelaznej tulei. Tule-
je do korpusu mozna przyspawac¢ metodg
acetylenowg lub TIG (potaczenie zdecy-
dowanie bardziej wytrzymate), ale nale-
7y uwazaé, zeby nie przegrza¢ cylindra

RYS. 12. EMMETEC OFERUJE ZESTAWY ZLOZON}E Z TULEI GWINTOWANE]
SPAWANE] DO KORPUSU AMORTYZATORA, PIERSCIENIA ZAMYKAJACEGO,
USZCZELNIACZA OLEJOWEGO TYPU TOP GUN, O-RINGU ORAZ SRODKOWNIKA

Z GNIAZDEM OKRAGLYM NA O-RING

Gwintowanie moze zosta¢ wykonane:
b recznie za pomocg gwintownika
z pokrettem i $rodkownika (rys. 10)
umozliwiajgcego gwintowanie zgodne
z 0sig cylindra;
> na tokarce z uzyciem gwintownika za-
miast kfa konika lub z zastosowaniem
specjalnego noza;
» systemem Mangusta z uzyciem gwin-
townika.
Zewnetrzne gwintowanie Kkorpusu jest
znacznie trudniejsze od wewnetrznego,
poniewaz mozna je wykonywac tylko
na tokarce (amortyzator nie zawsze fa-
two daje sie wysrodkowad) i wymaga
zamkniecia pierscieniem gwintowanym
wewnetrznie, co takze jest trudne do
wykonania (rys. 11). Posiada jednak t¢

amortyzatora i nie pozostawi¢ zgorzelin,
ktére potem zanieczyszcza olej. Mangu-
sta zapewnia spawanie idealnie w osi
(rys. 13 14), zostata bowiem zaprojekto-
wana wifasnie w takim celu. Jej uzycie jest
konieczne przy regeneracji amortyzatorow
w wielu samochodach FIAT (Punto Il Se-
ria, Stilo, Dobl0) oraz wiekszosci amorty-
zatoréw japonskich.

Weryfikacja korpusu

Po rozbiérce amortyzatora nalezy spraw-
dzi¢, czy jego korpus nie jest wyszczer-
biony i czy spawy tarczy sprezyny sa
w idealnym stanie, czyli nie ulegty
gtebokiemu utlenieniu, co powoduje
dyskwalifikacje catego elementu. Po
zamknieciu innym niz za pomocag ze-
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RYS. 13. MANGUSTA AUTOMATYCZ-
NIE WYKONUJE CIECIE AMORTYZA-
TORA, A NASTEPNIE PRZYSPAWANIE
DO NIEGO TULEI GWINTOWANE]

whnetrznego pierscienia, zregenerowany
amortyzator bedzie krétszy od oryginal-
nego o ok. 12 lub 13 mm. Np. przez
odciecie wywinietego kotnierza traci sie
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RYS. 14. SPOINY WYKONANE METODA
TIG PRZEZ SYSTEM MANGUSTA SA IDE-
ALNIE WYTRZYMALE 1 SZCZELNE

2 lub 3 mm, a nastgpne 10 mm przy
osadzaniu pierscienia zamykajgcego.
/ tego powodu sprezyna zawieszenia
bedzie miata o okoto 13 mm wieksze

wstepne naprezenie. Problem moze sie
pojawic¢, jezeli odbojnik dobicia umiesz-
czony jest na amortyzatorze. W takim
wypadku jego skok jatowy zwiekszyt-
by sie réowniez o 13 mm, co mogfoby
by¢ wartoscig nadmierng. Przywroce-
nie pierwotnego skoku mozna uzyskac,
umieszczajgc podktadke dystansowg
miedzy odbojnikiem a amortyzatorem.
Jezeli zregenerowany amortyzator byt-
by przeznaczony do celéw sportowych,
zwiekszenie tego skoku miatoby znacze-
nie fundamentalne.

Gdy w nastepstwie jakiej$ modyfikacji
pojawia sie ryzyko, ze tlok uderzy w za-
wor denny, nalezy odpowiednio skréci¢
ttoczysko. Czynno$¢ te trzeba przepro-
wadza¢ ostroznie, poniewaz zmniejsza
ona wytrzymato$¢ na zginanie samego
amortyzatora.

Wiecej informacji, takze na temat
uczestnictwa w szkoleniach, mozna uzy-
skac ze strony www.emmetec.com [ |
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Paski zebate High Tenacity wyposazone sq w specjalng
powtoke ochronng z tkaning. Takie rozwigzanie oferuje tylko Dayco.

Dayco. The original power in motion.
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