Ceska zemédélska univerzita v Praze

Technicka fakulta

Technologie oprav karoserii automobilu

Bakalarska prace

Vedouci prace: prof. Ing. Jan Kovanda, CSc.

Autor prace: Miroslav Krupicka

PRAHA 2016



ABSTRAKT: Tato prace je zaméren opravy karoserii automobilovych vozidel.
V Uvodni ¢asti je popsano zakladni rozdéleni a materidlové sloZeni. Jsou popsany zakladni
prace tvareni, déleni a spojovani materialu. Dale jsou popsany technologie oprav rdznych
obtiznosti od lehkych oprav bez poskozeni laku aZz po slozité, kde dochazi k pfremérovani
karoserie. Ddle jsou popsany ochranné povrchové Upravy. Zavérem prdace je zhodnoceni oprav

z hlediska bezpecnosti a vlivu na uzitné vlastnosti vozidel.

KLiCOVA SLOVA: Opravy motorovych vozidel, ZkouSeni vozidel v provozu,

Opravarské technologie

Car body repair technology

ABSTRACT: This thesis is focused in the body repairs of motor vehicles. The

introductory section describes the basic division and the material composition. They describe
the basic job of forming, cutting and joining materials. The following section describes the
technology use in fixing patches from different difficulties, from small repairs without
damaging the paint of the vehicle to the complex ones, where there is a major reparation of
the body. The following section describes the protective coating. The conclusion evaluates the

corrections in terms of safety and the impact on the utility vehicle characteristics.

KEY WORDS: car repairing, Testing of vehicles in traffic, Repair technologies
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Uvod

1 Uvod

Automobil neboli dvoustopé osobni nebo nakladni vozidlo je jiz od davnych dob
symbolem technologie a pokroku. Prosel si svym vyvojem po nékolika strdnkach. Po strance
pohonu kdy od parniho stroje svnéjsim spalovdnim se preslo k Ottovu a Dieselovu
spalovacimu motoru. V posledni dobé jsou sice na vzestupu elektromotory, avsak spalovaci
motory si stale drzi svoji dominanci na trhu. Dalsi strankou vyvoje si proSel podvozek. Dfevéna
kola kocaru a primitivni odpruzeni napt. listovymi pery se postupné transformovala az po
dnesni kola s bezduSovou pneumatikou a napf. adaptivni vzduchovym podvozkem. Podvozek
tedy zajistuje mnohem vétsi komfort a ovladatelnost vozu. V neposledni fadé si prosla
vyvojem i karoserie vozu. Oproti dfivéjSim ramovym karoseriim se zacaly prevazné vyrabét

samonosné karoserie. Je u nich kladen ddraz na celkovou tuhost a bezpecnost posadky vozidla.

Jak postupné pribyvaly automobily, vznikla potteba je servisovat a to bud pravidelné
(bézny servis) nebo mimorddné (opravy ndsledkll autonehod). Proto vznikly obory
automechanik, autoklempif a autolakyrnik. S rozvijejici se elektronikou v automobilu k nim
pribyl autoelektrikar, ktery se s prichodem pocitacli a fidicich jednotek rozdélil jesté na
autotroniky. Nynéjsi servisni sit se sklada z autorizovanych a neautorizovanych servis(
rozdélenych podle opravovanych znacek. Autorizovany servis obvykle poskytuje komplexni
spektrum opravarenskych sluzeb. Neautorizované servisy mohou poskytovat komplexni servis

nebo se mohou specializovat na urcitou sekci napf. servis karoserii.
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2 Cil prace

Cilem této prace je podat zdkladni informace o konstrukci karoserie, materidlovém
sloZeni a jejich opravach. Bude zde tedy nastinén komplexni pfehled o problematice z oboru
autoklempif a autolakyrnik. Jednotlivé opravné ukony jsou popsany od prvopocatku opravy
vozidla az po konecné sefizeni a zavérec¢nou kontrolu. Postup opravnych praci nebude striktné
dany, ale budou nabizeny rizné alternativy. Ddle budou vysvétleny situace, ve kterych je
vhodné z bezpecnostniho hlediska pro dalsi uzivani vozu vozidlo opravovat a ve kterych se

oprava jevi jako rizikova.
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3 Metodika prace

PFi zpracovani této prdce jsem se nejprve seznamil s platnou legislativou a jejimi dopady
na oblast opravérenstvi. V Ceské republice patii legislativa do kompetence Ministerstva
dopravy CR. Vyroby dopravnich prostiedk( jsou Fizeny technickymi normami a hygienické

predpisy, které patfi do kompetence Ministerstva zdravotnictvi CR.

Na mezindrodni Urovni patfi legislativa do kompetence nékolika instituci a to Evropské
hospodaiské komise, Organizace spojenych narodl (EHK/OSN), Evropské hospodarské

spolecnosti (EHS/ES) a dale technické normy Mezinarodni normalizacni organizace (I1SO).

Opravarenstvi se tyto zdkony, vyhlasky, smérnice, predpisy, normy apod. také tykaji, ovSem
nijak zasadné je neomezuji. Vyrobce automobilu sice mUZe stanovit doporuceny postup oprav
automobilll jeho znacky vydanim napfiklad Dilenské prirucky, ovsem jak kazdy majitel naddle

s automobilem zachazi nebo komu ho svéfi do opravy, zdlezi pfedevsim na ném. [19]

Autorizované servisy maji ur¢ena pravidla opravarenstvi od vedeni automobilek. Tam jsou
specifikovany pouzivané technologie, dily na opravu a pouziti specifického naradi ¢i pripravkl

pfi urCitych presné definovanych opravnych operacich.

Pro snadnéjsi orientaci jsem pfi vypracovani praci rozdélil do tfech kapitol dle slozZitosti oprav
a nasledné jsem popsal vSechny obvyklé typové situace, které mohou nastat. Jednotlivé
situace jsou dosti rozvétvené, protoze vétsina problému nabizi hned nékolik druht feseni

a Casto pri vybéru technologie hraje roli i vybavenost jednotlivych opraven.

Pfi psani jsem vychazel z odborné literatury a seridznich internetovych c¢lankd, nacez
jednotlivé technologie byly ddle konzultovany s nékolika zastupci znackovych i neznackovych

servisQ.

Toto dilo je predevsim zaméreno na klempirské prace, které zacinaji uz u bézného obrabéni
materiall obycéejnymi pracemi napf. vrtani, fezani a konci slozitymi operacemi méreni a
vytahovani karoserii, u kterych je tfeba mit znac¢nou praxi, zruénost a vybaveni, protoze kazda
jednotlivd automobilova nehoda je unikatni. Je tfeba mit na paméti, Ze v redlném provozu

nikdy nenastanou dvé naprosto totozné nehody.
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4 Rozdéleni karoserie automobila

Pro vysvétleni jednotlivych druh(i technologii oprav je tfeba mit urcity pfehled zakladnim
déleni automobilovych karoserii, od néhoZ se odviji konstrukce automobill. Pro déleni
a charakteristiku jednotlivych typl podle typu karoserie, podle vztahu k podvozku a podle

tvaru viz nasledujici podkapitoly.

4.1 Rozdéleni podle typu karoserie

Automobily rozlisuji karoserie s otevienou a uzavienou karoserii. Jednotlivymi typy se zabyvaji

vice nasledujici podkapitoly:

4.1.1 Osobni automobily s uzavienou karoserii

Osobni automobily s uzavienou karoserii jsou rozlisSeny do ndsledujicich typ:
Tudor: Dvoudverova karoserie, ktera ma nejméné ¢tyri mista k sezeni a dvé fady sedadel.

Sedan: Ctyfdvefova karoserie, kterd méa nejméné ¢tyfi mista k sezeni a dvé Fady sedadel.

Prostor mezi cestujicimi neni rozdélen.
Liftback: Podoba se sedanu. Hlavnim rozdilem jsou vétsi zadni vyklopné dvere.

Hatchback: Karoserie ma Sikmou zad'a obvykle dvé rady sedadel. Je pouzita predevsim u vozu

nizsich trid.

Limuzina: Ctyfdvefovd karoserie s nejméné $esti misty k sezeni. Dvé fady sedadel je pevnych
a jedna fada sedadel je sklopna (pohotovostni). Za pfednimi sedadly je obvykle mezisténa

oddélujici predni fadu vozidel od zbytku vnitfni ¢asti vozidla.

Kupé: Je dvou aZ tfimistné v jedné fadé. Vzadu je velky prostor pro zavazadla nebo nouzova

sedadla, obvykle v prostoru pro cestujici.

MPV: Zkratka pochdzi z angli¢tiny a znamend ,Multi Purpose Vehicle“. V Cesku byva
oznacovano jako velkoprostorovy viz. Tvar automobilu se podobd dodavce. Oproti kombi ma
MPV zvysenou stfechu. Obvykle disponuje dvéma az tfemi fadami sedadel, které jsou vyse

nad vozovkou, nez maji ostatni bézné osobni automobily.
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SUV: Zkratka znamena ,sport utility vehicle” neboli sportovni uzitkové vozidlo. Jedna se

o mohutnéjsi vozidlo s vétSim vnitfnim i zavazadlovym prostorem. SUV zvlada i mirny terén.

Mikrobus: Karoserie mikrobusu je vétsi nez karoserie bézného automobilu. Kapacita vozu se

pohybuje mezi Sesti a deviti osobami, véetné fidice.

Osobni dodavkovy automobil (karoserie kombi): Karoserie je urcend pro osobni pfepravu a
dopravu mensiho ndkladu ve spole¢ném prostoru. Ma dvé rady sedadel a sklopnd opéradla
zadni fady sedadel pro zvétSeni zavazadlového prostoru, do kterého je pfistup primarné

zadnimi dvermi. [2], [9], [10]

4.1.2 Osobni automobil s ménitelnou karoserii

Automobily s odnimatelnou stfechou a pevnym rdmem celniho okna.

Kabriolet: Kabriolet je ¢tyfmistna karoserie se sedadly ve dvou rfadach. Stfecha je ¢alounéna.
Ramy dvefi a boc¢nich oken jsou spustitelné se skly nebo jsou odnimatelné. Ram celniho okna

je obvykle pevny.

Polokabriolet: Polokabriolet je ¢tyfmistna karoserie se dvéma fadami sedadel. Stfecha je

¢alounéna skladaci a ma pevny ram nad bo¢nimi okny a dvefmi. Celni okenni rdm je pevny.

Roadster — kabriolet: Tento typ vozidla ma dvé az tfi mista k sezeni v jedné fadé, mezi nimiz
je prostor pro zavazadla (pfipadné nouzova sedadla). Nad prostorem pro cestujici byva
obvykle ¢alounénd stfecha. Rdmy dvefi a bocnich oken jsou spustitelné se skly nebo jsou

odnimatelné. Ram ¢elniho okna je zpravidla pevny. [2], [9], [10]

4.1.3 Osobni automobil s otevienou karoserii
Automobily s odnimatelnou stfechou a sklopitelnym ramem ¢&elniho okna.

Turer: Turer je ¢tyfmistna karoserie se sedadly ve dvou fadach. M4 jednoduchou skladaci

platénou stfechu. Dvefni a bo¢ni okna jsou odnimatelnd, ¢elni ram s oknem sklopitelny.

Roadster: Karoserie ma dvé aZ t¥i mista v jedné ¥adé. Bo¢ni a dverni okna lze odejmout. Celni
ram s oknem je obycejné sklopitelny. Platéna stfecha mUZe byt nahrazena pevnou (tzv. hard-

top). 2], [9], [10]
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4.1.4 Autobusy

Autobusy Ize je délit podle Ucelu a pouziti:

Méstsky autobus: Ma nékolik dvefi s velkym prostorem pro vstup cestujicich. Kapacita mist

pro stojici osoby pfevysSuje kapacitu mist pro sedici.

Meziméstsky autobus: Meziméstsky autobus ma pouze jedny dvefe a obvykle dvoumistna

sedadla. Sedadla jsou umisténa napfi¢ sméru jizdy po obou stranach.

Dalkové autobusy, autokar: Je urcen jen pro sedici cestujici. V dolni ¢asti vozu (pod sedadly

cestujicich) je obvykle vy€lenén prostor pro zavazadla.
Mimo tyto autobusy se Ize setkat i s autobusy zvlastni konstrikce
Poschodovy autobus: Ma dvé uzitna podlazi.

Kloubovy autobus: Sklada se z dvou dilQ, pricemz tyto dily jsou spojeny kloubem nebo tocnici

a dily karoserie méchem. [2], [9], [10]

4.1.5 Dodavkové automobily
Tento druh automobill je primdrné urcen pro dopravu nakladu vieho druhu. Maximalni

uzite€nd hmotnost je do 1500 kg. Podle uzitného prostoru lze dodavkové automobily délit na:

Pick-up, tj. maly nakladni automobil s otevienym nakladnim prostorem. Ma jednu az dvé fady

sedadel.

Valnikovy dodavkovy automobil: Lozny prostor ohranicuji odnimatelné stény (tzv. bocnice

a Celo), soucasti je téz budka, kterd je uréend obsluze.

Skfinovy dodavkovy automobil: Naklad i obsluha je v uzavieném prostoru. Prostor je

spoleény nebo rozdéleny. [2], [9], [10]

4.1.6 Nakladni automobily

Nakladni automobily jsou uréeny pro prepravu nakladu vseho druhu. Maximalni zatizeni muze

presahovat 1500 kg uzite¢ného nakladu.
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Dle typu loZného prostoru lze rozliSovat nasledujici automobily dané kategorie:
Valnikové automobily: LoZzny prostor je otevieny a ohrani¢eny odnimatelnymi sténami

(bocnice a cela). Obvykle maji uzavienou budku pro obsluhu.

Sklapéckové automobily: Maji sklapéci ploSinu nebo korbu a obvykle uzavienou budku pro

obsluhu.

Skrinové automobily: Uzavieny prostor pro naklad je oddélen od prostoru obsluhy a je

oddélen pfistupny zvlastnimi dvermi. Umisténi dvefi zavisi na ucelu. [2], [9], [10]

4.1.7 Specialni automobily
Pro kompletni prehled je tfeba vyjmenovat jesté zvlastni pracovni stroje

Motorové trikolky: Tristopé vozidlo majici jedno kolo vepredu (mUze byt dvojité) a dvé vzadu

nebo opacné.

Motorové dopravni voziky: Dvoustopd nebo vicestopa vozidla uréena pro dopravu ndkladu

vieho druhu. Maximalni uzitecné zatizeni je 1 000kg.

Tahace: Jsou urceny pro pfipojovani pripojnych vozidel. [2], [9], [10]

4.2 Rozdéleni karoserii viici vztahu k podvozku

4.2.1 Délena stavba

Karoserie je namontovana na ram. Podvozek, fizeni aj. jsou téz pfipevnény k rdmu.
Tento zpusob je velice flexibilni a proto se pouziva nejéastéji u uzitkovych vozidel, terénnich
vozidel a u privés(. U stavby je pouzit nej¢astéji nosny rdm. Pomoci Sroubu, nytl nebo svaru
jsou k sobé spojeny dva podélné nosniky a nékolik pfi¢nych. Nosniky jsou z otevieného profilu
U nebo profilu L, pfipadné z uzavieného profilu kruhového nebo obdélnikového. Ram ma

velkou elasticitu v krutu a velkou pevnost v ohybu. [2], [3], [4]
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4.2.2 Polonosna stavba

Polonosna stavba kombinuje ram ¢i ramy a samonosné karoserie. Nejc¢astéji tvori predni
a zadni ¢ast ram a stfedni ¢ast byva samonosna karoserie, s niz jsou oba rdmy spojeny pomoci

Sroubd. [2], [3], [4]

4.2.3 Samonosna stavba

U osobnich automobil(i byvd ram nahrazen podlahou, ktera se skldda z nosnych ¢asti
jako motorové nosniky, podlahové nosniky, pficné nosniky, spodni ¢ast zavazadlového
prostoru a nadkoli. Dalsi ¢asti tvofi A, B, C, D sloupky, ram stfechy, stfecha, blatniky, predni
a zadni okno, které je pfilepeno nebo je vsazeno. Tim je tvofena skorepinova samonosna
karoserie. Pro lepsi pevnost karoserie se pouzivaji uzaviené profily, prolisy, osazeni. Mimo
skorepinové karoserie se pouziva téz stavba pomoci kostry, kterd se oznacuje také jako stavba
s mrizovym rdmem. Hlavni nosnou ¢asti karoserie je tyCovy systém. Podpulrnou nosnou casti
mohou byt vnéjsi plochy. Takovato konstrukce se pouZzivd napf. u osobnich automobild
s hlinikovou karoserii, kde struktura ramu je usporadana z rlizné tvarovanych vytlacovanych
a hlinikovych plechovych profil(, jez jsou v mistech nejvétsiho namahani spojeny litymi uzly.

(2], 3], [4], [9], [10]

4.3 Rozdéleni karoserie podle tvaru

Karoserie |ze také rozdélit podle tvarovani
Blatnikové karoserie: blatniky vystupuji z obrysu stén skfiné a obvykle jsou délitelné.

Pontonova karoserie: Blatniky jsou uvnitf obrysu skifiné. Tento typ karoserie je cCasty

u osobnich automobill.

Kapotova karoserie: Prostor hnaciho Ustroji cely vystupuje pred jeji ¢elni sténu. U automobilQ

s motorem vzadu vystupuje tento prostor cely pred jeji ¢elni sténu.

Polokapotova karoserie: Prostor hnaciho Ustroji ¢astecné vystupuje pred jeji ¢elni sténu.

U automobilt s motorem vzadu vystupuje tento prostor ¢astec¢né pred jeji ¢elni sténu.



Rozdéleni karoserie automobilU

Bezkapotova karoserie: Prostor hnaciho Ustroji ani zavazadlovy prostor nevystupuje

pred celni sténu.

Proudnicové karoserie: Tvary vnéjsi Cdasti karoserie jsou tfeSeny, aby bylo dosazeno co

nejmensiho odporu vzduchu (za jizdy). [9], [10]
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5 Materialy automobilovych karoserii

Automobilové karoserie se vyrabi z nejriiznéjsich materiald. Mezi ty nejcastéjsi patfi:

e Kovy

Plasty
e Kompozity

Skla.

5.1 Kovové materialy

5.1.1 Ocelovy plech

NejcastéjSim materidlem pro vyrobu karoserii je ocelovy plech. Vyuziva se prevainé
vysoce tazny plech o tloustce od 0,5 do 2 mm. Mensich tlousték je uZito prevainé pro vnéjsi
obal karoserie — a to blatniky, kapoty, plast stfechy a jiné. Vétsich tlousték je uZito u nosnych
Casti karoserie, zejm. u podélnych a pfi¢nych nosnik(, uchytd kol a podlah. Dily s naroky
na vysokou pevnost a taznost jsou vyrabény tlakovym lisovanim. Tyto dily jsou vzdjemné
spojeny pomoci svart a nytQ. Tyto plechy pfi vyssich teplotach (nad 400°C) ztraceji svoje
pevnostni vlastnosti a proto jsou vytahovany pomoci rovnacich stolic. Rovnani napf. pomoci
autogenu se soucasnosti jiz prilis nevyuziva, zejm. z divodu degradace materialu. [2], [3], [4],

[9]

5.1.2 Pevnostni ocelové plechy

Pevnostni ocelové plechy se pouzivaji pro vyrobu ostatnich ¢asti karoserie. Pevnost
téchto plechli sice nedosahuje pevnosti vysoko pevnostnich plechl, ovsem jejich vyhoda
spociva v tom, Ze je lze dale tepelné tvaret a to bez vyrazného zhorSeni pevnostnich vlastnosti.
Nejcastéji se pouzivaji pro vnéjsi plast karoserie tedy pro blatniky, kapoty, dvefe, bocnice
a plast strechy. Tyto soucdsti tvori tzv. deformacni zény automobilu. Z didvodu pusobeni
vnéjsSich chemickych vlivd koroze, kterd plsobi jak na vysoko pevnostni tainé plechy
a pevnostni ocelové plechy, vyrobci pouZzivaji pro urcité ¢asti karoserie plechy pozinkované.
Jednd se prevdiné o dvere, podbéhy, blatniky a jiné. Tyto ¢asti jsou ochranény mikrovrstvou

zinku, ktera se nandsi pomoci galvanického pozinkovani. [2], [3], [4], [9]
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5.1.3 Hlinikovy plech

Vyhodou hlinikového plechu je nizkd mérna hmotnost. Nejedna se vSak o Cisty hlinik
nybrz o slitinu hliniku, kfemiku a hofciku. Jeho hlavni nevyhodou je problematické tepelné
zpracovani. PouZiva se pfi vyrobé plasté karoserie. Ty se vyrabéji lisovanim nebo vytlacovanim.

Cast dilli je vyrabéna tlakovym litim. [2], [3], [4]

5.1.4 Vysoko pevnostni ocelové profily

Vysoko pevnostni ocelové profily se pouZivaji pro konstrukce karoserie autobusu,
trolejbus(li, tramvaji, vagonl nebo u nastaveb nakladnich vozidel. Dlvodem pro poufZiti je
sloZitd vyroba samotnych vylisk(. Zakladni rdm karoserie je vyroben ze svatencl ocelovych
profilQ, ktery je nasledné oplastény plechy nebo sendvi¢ovymi sklolaminaty. Touto technologii

Ize dosahnout vysoké tuhosti karoserie a tudiz i bezpecnosti pasazért. [2], [3], [4]

5.2 Plasty

Tyto materialy jsou velice zastoupeny u automobild. Jejich prednosti je nizkd hmotnost,
vysoka elasticita a vysokd chemicka odolnost, zejména proti korozi. Z plastl se tedy vyrabéji
nejen vnéjsi ¢asti karoserie, jako jsou napf. narazniky, blatniky, nadkoli, absorbéry a ochranné
listy, ale i dily vnitfni ¢asti jako palubni desky, vyplné dvefi, kryt stfredového tunelu, jiné drobné
dily a to predevsim pro jejich jednoduchou tvarnost. Plastové dily se vyrabi na vsttikovacich
lisech, které pod vysokym tlakem a vysokou teplotou se vstfikuji v roztaveném stavu

do lisovaci matrice. [2], [3], [4]

5.3 Kompozitni materialy

V posledni dobé ziskaly velikou oblibu tzv. kompozitni materidly. Pouzivaji se nejen
u autobusuy, trolejbustl, tramvaji, nastaveb nakladnich automobil( ale i u osobnich vozidel,

zejména u vozidel sportovnich ¢i zdvodnich.

Mezi vyuzivané kompozity patii zejména sklolaminat, kevlar a uhlikova vlakna.

11



Materidly automobilovych karoserii

5.3.1 Sklolaminaty

Z kompozitnich materiall je tento material pouzivan v automobilovém primyslu
nejéastéji. Vyuziva se nejcastéji pro stfechy autobusl, boc¢nice autobusu, ¢asti metra a jinych
kolejovych vozidel, kde naklady na vyrobu specialnich dili vychazeji nizsi nez u tradicnich
metod napt. lisovani plech(l. Jsou z nich vyrobeny ty ¢asti karoserie, kde jejich pouzitim neni
snizena pasivni bezpecnost vozidla. Mezi jejich dalsi vyhody se fadi nizkd hmotnost. Vyroba
sklolaminatovych dil( je dosti ndrocna na podil lidské prace. Vyrabi se tak, Zze se forma potahne
skelnou tkaninou a nasledné je pokryta epoxidovou pryskyfici, dale se tvaruje a na zavér jsou

provedeny povrchové Upravy. [2], [3], [15]

5.3.2 Kevlar

Mezi specialni kompozity patfi rovnéz kevlarova vlakna. Jsou to vysoce ndrazu odolné
vyrobky. Dfive se pouzivaly v leteckém primyslu. Vyroba kevlaru je velice finan¢né ndroc¢na
proto i pfes jeho vSeobecnou pevnost, odolnost proti ndrazu a chemickou odolnost se kevlar
pouziva spiSe vyjimecné napf. u zavodnich a sportovnich vozu. Z kevlaru se mimo jiné vyrabéji

také motocyklové helmy. [2], [3], [15]

5.3.3 Uhlikova vlakna

Tento material se rozmahda zejména v posledni dobé a to predevsim pro svou nizkou
hmotnost, vysokou pevnost, vynikajici absorpci narazi a vysokou Zivotnost. Dfive byly vysadou
spiSe luxusnich nebo zavodnich vozl a to bud jako jednotlivé dily na karoserii nebo jako
samotnd ¢ast karoserie (monocoque). Jak se vyrobclm diky novym technologiim dafi snizovat
naklady na vyrobu, stavaji se uhlikova vldkna dostupnéjsi. Napriklad BMW vyrabi karoserie

svého elektromobilu BMW i3 pravé z uhlikovych vldken. [15]

5.4 SKla

Pro vétsi bezpecdi cestujicich se vyrabi nékolik druhl skel.
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5.4.1 Jednovrstva skla

UzZito je u bo¢niho a zadniho okna. Sklo je pfi vyrobé predepjato. Pfi poskozeni se rozbije

po celé své plose. [2], [3], [4]

5.4.2 Vicevrstva skla

Tato skla lze bezpochyby povaZzovat za nedilnou soucast stavby karoserie. Soucasna
lepena skla s vysokou pevnosti se vlepuji do karoserie za pomoci specialnich pruznych lepidel.
Na jedné strané je tak zvySena tuhost karoserie a na druhé strané se sklo mize ¢astecné

pohybovat vici karoserii, aniZ by doslo k prasknuti ¢i poskozeni skla. [2], [3], [4]
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6 Posouzeni stavu havarovaného vozidla

V pripadé autonehody jsou jednotlivé ¢asti karoserie namahany na vzpér, ohyb, krut aj.

Deformace ramu a karoserie je moZzné podle ndrazu rozdélit do nékolika skupin:

e Prohnuti stfedni ¢asti (viz Obrdzek 1)

Stlaceni vzh(ru (viz Obrdzek 2)

Bocni vyoseni (viz Obrdzek 3)

Prekrouceni (viz Obrdzek 4).

Obrdzek 1: Prohnuti stredni Obrdzek 2: Stlaceni Obrdzek 3: Bocni vyoseni [4] Obrdzek 4: Prekrouceni [4]
casti [4] vzhdru [4]

= = A1 ===

U nékterych nehod dochdzi k prasklinam a trhlinam. Pro pfesné posouzeni ndsledk(i nehody
je tedy zapotrebi vizualni kontroly, dle které pfi vétsim rozsahu nehody muze byt rozhodnuto

o proméreni karoserie. [1], [4]

6.1 Vizualni kontrola

Vizudlni kontrola probiha u havarovaného vozidla v nékolika bodech. Kontroluje se:

e Deformované misto

e Velikost spar a to nejen v okoli havarované ¢asti, ale na celém voze. Jedna se o velikost
spar (dvefi, naraznikl, kapoty, blatnik(i, svétel atd.). Tato kontrola ukazuje celkovou
deformaci karoserie, pfiblizny druh deformace a rozhoduje za ptistoupit k proméreni
karoserie.

e Lehké deformace vokoli mista plvodniho narazu karoserie. MUZe se jednat
o vybouleni nebo propadliny a to at uz plosné nebo bodové. Tyto deformace se
kontroluji pomoci odrazu svétla od laku.

e Poskozeni skla, laku, trhliny

e Poskozeni podlahy
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Po vyjmuti koberc(, vnitfniho ¢alounéni a jinych ¢asti interiéru Ize pozorovat poskozeni
podlahy. Nejéastéji dochazi v urcitych mistech a to nejéastéji v prolisech, které jsou
v podlaze ke stlaceni, prasklindm (laku, tmelu, plechu), ohybim, zkrouceni nebo zméné
symetri¢nosti.

Vnitfni poSkozeni

Aktivace airbag ridice

Poskozena palubni deska s divodu aktivaci airbagu spolujezdce

Aktivace ostatnich airbag(l (stfesni, boc¢ni atd.)

Aktivace napinace bezpecnostniho zadrzného systému

Deformace plastovych ¢asti interiéru

Znecisténi od stfepu, vody

Sekundarni poskozeni

Kontrola ostatnich namontovanych dilQ, které zdanlivé nevypadaji, Ze maji spojitost

s nehodou. (motor, pfevodovka, podvozek atd.). [3], [4]

6.2 Zavérecné zhodnoceni a kalkulace opravy skod

Po kompletni kontrole havarovaného vozidla se provadi soupis poSkozeni, kde se upresni

dily uréené kvyméné a kopravé. Pro kalkulaci ndkladd se pouZije vypocetni program

obsahujici normocasy. Mechanickd prace zahrnuje demontaz, vyménu, montaz. Klempirska

prace zahrnuje vyménu dilu (Sroubovaného, lepeného, nytovaného, svareného) popfipadé

rovnani. Lakyrnické prace se déli do tfech fazi - pfiprava, lakovani a dokonceni. Program

pracuje s aktudlnimi trznimi cenami dil(. Takto se ziska pfedbéind cena opravy, ktera se

porovnava s ¢asovou hodnotou vozidla. Oprava je obvykle rentabilni, paklize jeji ndklady jsou

nizsi nez 80 % ¢asové hodnoty vozidla. V pfipadé, Zze naklady na opravu presahuji zminovanych

80 % anebo objednavatel pozaduje nizsi naklady, lze pouzit druhovyrobni dily nebo pouzité

origindlni dily. [12]
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7 Zakladni dilenské prace

NezZ prejdeme k samotnym technologiim oprav karoserie, je tfeba vyjmenovat a popsat

ty nejbéznéjsi kovoobrabédské prace, které budou nasledné pti opravach pouzity.

7.1 Rovnani

Pfi odstranovani nezadoucich deformaci se vyuziva. rovnani. DlleZzitym predpokladem
je plasticka tvarnost materialu. Lze ho provadét jak za studena, tak za tepla. Postup u dulku je
proveden spiralovitym vytahovanim od stran ke stfedu. V nékterych pfipadech je tieba
vytazeny plech stdhnout (spéchovat). Ke stahnuti je pouzito plamene Autogenu nebo

Spotteru. [1], [2], [4], [5]

7.2 Strihani

Déleni materidlu mezi dvéma brity bez tvorby tfisek. Bfity vzdjemné posunuté se
pohybuji k sobé. Materidl mezi bfity je nasledné odstfizen. Nlzky Ize délit na ruéni a stolni.
Mezi rucni ntzky patti nlizky na tabule a vystfihovaci ntzky. Dale Ize rucni nlizky rozdélit na
levé a pravé. Toto rozdéleni urcuje poloha dolniho bfitu vici hornimu. Stolni jsou predevsim

pakové a tabulové nlzky. [2], [4], [5]

7.3 Rezani

Rezani je mozné provadét ruéné nebo strojné. Nejéastéji se viak uziva ru¢ni elektronické
brusky s feznym kotoucem nebo rdmové pily. U oprav karoserii automobilu je to jeden
z nejcastéjsich zpUsob( pfi demontovani dili spojenych nerozebiratelnymi spoji. Specidlni
druh stfihani je stfihani prostfihovacimi klestémi pfi tvorbé otvorl jako pfed operace

pfi svarovani s prosazenim. [2], [4], [5]

7.4 Sekani

Pri sekani je uZito tzv. sekace a kladiva. Existuje nékolik druhl sekaca. Pfi opravach

automobil( se v drtivé vétsiné pouzivd seka¢ plochy na odsekavani odstrafiovanych dild

16



Zakladni dilenské prace

karoserie, nytd atd. V praxi se sekdni pouziva v hire dostupnych mistech a to zejména tam

kde nelze uzit metody fezani. [2], [4], [5]

7.5 Vrtani

Vrtani je strojni tfiskové obrabéni obvykle vicebfitym nastrojem pro vyrobu valcovych
dér. V karosafiné se pouzivad nejc¢astéji rucni elektronické vrtacky a klasického Sroubovitého
vrtdku pro vrtani dér do ocelovych plech(. Pro odvrtavani ¢asti karoserie spojenych bodovymi
svary se pouZziva specidlni frézy. Pro vétsi efektivnost je mozné pouzit misto vrtacky specialni

pneumatickou vrtacku s pfitlacnym zafizenim. [2], [4], [5]

7.6 Pilovani a brouseni

Pouzivaji se pilniky, brusné papiry nebo elektronicka bruska s brusnym kotoucem. Tyto
prace se pouZzivaji zejména pfi pfesném licovani (dopasovavani) novych dili na misto vyrezu,
po starém nebo pfi odstrafiovani ochranného povrchu dilli jako pfiprava po dalsi operace napf.

svareni nebo vytahovavani pomoci Spotteru. [2], [4], [5]

7.7 Svarovani plamenem

Pro svarovani plamenem se pouzivd Autogenova souprava. Tato souprava sklada
z kyslikové a acetylenové lahve, lahvovy a redukéni ventil, hadice, pojistku proti zpétnému
Slehnuti, svarovaci pistoli a vyménitelné svarovaci horaky. Je to univerzalni nastroj, s kterym

Ize svaret, fezat, pajet a ohfivat material.

Svarovani: Pfed samotnym svafovanim, je tfeba zvolit vhodny horak podle tloustky
svafovaného materidlu. Slabé se zapne acetylenovy plyn, ktery se zazehne. Druhym
kohoutkem kysliku se nastavi plamen. Pro svareni je nejvhodnéjsi neutralni plamen. Jedna se
o bilomodry kuzelovity plamen. Lze ho docilit misenim plyni v poméru 1 : 1. Pouzivaji se dva
druhy vedeni horaku pfi svareni. Metoda doleva je vhodna pro svarovani spise tenkych plech(
s tloustkou do 3 mm. Metodu doprava je vhodné pouzit u plech( tloustky vétsi nez 3 mm.
Pro svarovani plamenem je ¢asto nutny tyCovy pridavny material, ktery se vybira podle druhu

svafovaného materialu. Svarovani plamenem se v dnesni dobé uzZ pfiliS nepouziva, protoze
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pfi svareni dochazi k velkému tepelnému ovlivnéni svarovaného materialu a tim k deformaci

vlivem pnuti. Dalsim dlivodem je vyssi cena provoznich naplni.

Rezani: Je moino Fezat klasickym svafovacim hofakem, kdy smé3ovaci pomér plynu je
s prebytkem kysliku (ostry plamen) nebo fezacim hofdkem, coZ je horak s jesté jednim
pfivodem kysliku, ktery vede do fezaci trysky s ventilem. Rezani probiha tak, 7e se Fezacim
horakem s uzavienym ventilem pfidavného kysliku material nejdfive zahfeje do tavné nebo
zapalné teploty. Po nahfati se otevre ventil fezaciho kysliku. Vysokym tlakem proudu kysliku
je vyfukovana struska z fezné spary. Rezani plamenem je pii opravé automobilu pouZivano

spiSe vyjimecné, napfiklad pfi odstrafiovani materidlu ve Spatné dostupnych mistech.

Ohfivani plamenem: Autogenni souprava je vhodna pro ohfivani materidld napf.

v pfipadech kdy potfebujeme stahovat plech nebo povolit téZce povolitelny sroub/matici. [2],

(3], [4],

7.8 Svarovani nekonecnou kovovou elektrodou v ochranné

atmosfére

Elektricky oblouk hofi mezi souédsti a odtavujici se elektrodou ve formé dratu. Drat je
navit na civce a je podavan podavacem skrz ohebnou hadici do svarovaci pistole. Svarovani
probihd diky stejnosmérnému proudu, ktery je také privddén ohebnou hadici skrz svarovaci
pistoli do dratu tésné pred otvor hadice. Dratova elektroda miva obvykle kladny pdl. Maly
pramér elektrody zpUsobuje velkou proudovou hustotu, ¢imZ dochazi k vysokému tavicimu
vykonu, velké rychlosti svarovani a velkému zavaru do svarovaného materialu. Ochranny plyn

je fizen podle materidlu a zvolené metody svareni.

7.8.1 MIG

MIG neboli Metal inert gas je oznaceni pro poloautomatické svarovani v ochranné
atmosfére inertniho plynu. Inertni plyn ma funkci pouze ochranou. Zabranuje pfistupu
vzduchu k roztavenému kovu. Inertni plyn nevstupuje do chemické reakce ve svarové laznia je

tedy k chemickym procestim netecny. Inertni plyn se pouziva vétSinou u svareni lehkych kovu.
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Pouzivané plyny:

Argon

Tento plyn je vhodny pro svafovani médénych slitin, hlinikovych materidlQ, titanu atd.
Tlakové lahve s argonem jsou distribuovany v nékolika stupnich Cistoty. Plati, ze ¢im vétsi
¢istota, tim vétsi kvalita svaru.

Smés Argonu a helia

Smés Argonu a helia se pouziva pro automatizované a robotizované svarovani. [4], [6]

7.8.2 MAG

MAG neboli metall active gas oznacuje poloautomatické svarovaniv ochranné atmosfére

pouzitého aktivniho plynu. Aktivni plyn chrani svarovou lazen pfi svarovani pred okolnim

vzduchem. ProtoZe se jedna o aktivni plyn, znamena to, Ze plyn jeSté navic vstupuje

do chemické reakce ve svarové lazni.

PouZivané plyny:

CO;

CO; je asi nejpouzivanéjsi plyn na svarovani v automobilovém opravarenstvi. Vyhody jsou
predevsim nizkd cena a dobry pravar. Naopak mezi nevyhody patfi napf. velky rozstrik,
¢imZ je ovlivnéna kvalita povrchu svaru a mechanické vlastnosti svaru. PouzZiva se

pro svarovani nelegovanych a nizkolegovanych konstrukénich oceli.

Smés argonu a CO2
Tento plyn se pouziva pfi svarovani s dlirazem na kvalitu svaru. Maximalni podil CO; smi

byt 25 %. Vyhodou jsou lepsi vlastnosti svaru, nevyhodou vyssi cena.

Smés argonu a 02

Pouziva se na vysoce legované oceli, coZ zahrnuje i nerez oceli.

Viceslozkové smési na bazi argonu

PouZziti pro automatizované a robotizované svarovani [4], [6]
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7.9 Bodové svareni

Jedna se o tlakové svarovani elektrickym odporem. Dvé médéné elektrody kolikovitého
tvaru se stlaci proti sobé. Mezi elektrodami jsou svafované plechy, kterymi kratkodobé
protéka velky proud. Pomoci odporu vznikne velké svafovaci teplo a pod tlakem elektrod se
materidly pevné spoji. U oprav automobil(i se ¢asto pouzivaji malé prenosné bodovaci klesté

se zabudovanym transformatorem uvnitf. Nevyhodou je vy$si hmotnost klesti. [3], [4], [6]

7.10 Svarovani plastt

Svarovat lze pouze termoplasty, protoze pouze ty se teplem tavi. K dosazeni svatovaci

teploty se pouZziva horky plyn (vzduch nebo dusik), ultrazvuk nebo kovovym topnym télesem.
Zasady pfi svafovani

e Pro kvalitni provedeni svaru je tfeba dodrzet nékolik zasad.

e Pridavny materidl musi byt stejny jako svafovany materidl

e Pfidavny materidl musi byt Cisty bez mastnot

e Uhel svafovani musi byt tak, aby proud teplého vzduchu byl ve sméru rovnob&iném na
svareni s Uhlem 45° svareciho zafizeni a svafovaného materialu.

e Druhy svari jsou obdobné jako u kovu. [2], [6], [7],

7.11 Pajeni

Pdjeni se uziva pro spojeni dvou materiadl( za pomoci pdjeciho kovu. Téz muize slouzit

jako vyplnéni nerovnosti. Lze ho rozdélit na mékké a tvrdé.

e Pdjeni namékko
PouZiva se pomoci cinové pajky coz je slitina cinu a olova. K dosazeni vétsi pevnosti se
pouZiva pajka s vétsim obsahem cinu, tj. od 60 % Sn. Pro vyplfiovani nerovnosti se pouzivaji
pajky v rozmezi od 30 do 60 % Sn. Materidl se nejprve ocisti a zdrsni. V misté styku pajky
s materidlem se pdjeny materidl potfe tavidlem (chlorid zine¢naty). Pomoci elektrického

pajedla nebo pajeciho hotaku, které jsou osazeny médénou hlavici, se prenasi teplo
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na pajeci material a tavi se pajka. Pajkou dojde ke spojeni dvou materidli nebo k vyplnéni

nerovnosti (napf. spara, propadlina).

e Pidjeni natvrdo
Pouziva se nejcastéji autogenniho hofdku a tvrdé pajky mosazi. Materidl se ocisti, nahreje
se ke spojeni dvou soucdsti a pomoci roztavené pajky dojde k zaliti a spojeni materialu.
Jako pajedlo u tvrdého pajeni se pouzivd borax, ktery plsobi pouze doprovodné

(nevstupuje do spoje). Vytvori krystalicky povrch, ktery je tfeba mechanicky odstranit. [6],

[8]

7.12 Nytovani

Pomoci nytll Ize vytvofit nerozebiratelny spoj. Nejcastéjsi provedeni nytl je z oceli,
hliniku nebo médi. Druhy pouzivanych nyt u automobil(l jsou: klasicky nyt s pulkulatou nebo

zapusténou hlavou, protahovaci pomoci klesti, nytovaci matice a nytovaci Srouby.

Klasicky nyt se pouzivd na spojeni soucasti nosného rdmu také jako cep napft.

u prepakovani zavésu. Spoj se vytvori lisem nebo rozklepanim kladivem. Dokonceni se provadi

vvvvv

Protahovaci nyty se pouZivaji ke spojeni dvou material( napf. kovova vypln dvefi, dverni
kliky a nékteré plastové dily. Nyt se jednim koncem vloZi do nytovacich klesti a druhym do
otvoru spojovaného materidlu. Nasledné se klestémi se roznytuje. Ocelovy trn se provlece skrz

cely nyt, roztdhne ho a utrhne se.

U nytovacich matic a SroubU se postupuje podobné. Hlavice klesti jsou osazeny zavitem.

Dochazi k pfitahovani zavitu a dna nytu. Dno nytu se roztahne. [4], [6]

7.13 Lepeni

V autoopravarenstvi se nékteré dily spojuji lepenim (napf. okna, vyztuhy na karoserii,

blatniky).

Pouzitd lepidla jsou lepidla pro lepeni oken s podkladem Primeru. Ochranné listy

na vnéjsi ¢asti karoserie jsou lepeny oboustrannou lepici paskou.
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Pro opravu plastl jsou urceny specidlni dvouslozkova lepidla na plasty. [2], [4], [6], [7]

7.14 Svarovani pomoci Spotteru

Jednd se o multifunkéni zafizeni pracujici na principu svarovani odporem. OvSem

nejednad se o typickou svarecku. Spotter je zdroj vysokého stfidavého proudu (tisice ampér)

s malym napétim (naprazdno jednotky voltl). Proudy jsou poskytovany kratkodobé. Pouziti

spotteru je vidy zavislé na pfipojeném pridavném zafizeni a na nastaveni. Mezi jeho pfidavna

zafizeni patfi:

Bodovaci klesté

Lze provadét bodové svary stejné jako s klasickymi bodovacimi klestémi. U spotterud
vyssich vykonl mohou byt klesté chlazeny vodou namisto klasického chlazeni vzduchem.
Takové klesté jsou schopny svatrovat i plechy tloustky 3+3 mm nebo vytvofit spoj tfi plechd

v jednom svaru.

Jednostranna pistole
Jednd se o univerzalni drzdk pro upnuti rlznych nastavcl. U poufZiti vSech nastavcl je
zapotrebi mit kdekoli v tésné blizkosti svareni pfipojen minusovy vodic. Vodic je pfipevnén

napfriklad samosvornymi klestémi.

Jednostranné bodové svareni

Oproti bodovani s oboustrannymi klestémi je u jednostranného bodovani tlak
na spojovany material vyvijen jen z jedné strany. Druhy materidl je vétSinou opren, ovsem
neni z jeho druhé strany druha elektroda. Pevnost spoje je zavisla na tlaku, jaky jsme
schopni na materidl vyvinout. Obecné se da fici, Ze pevnost spoje je u jednostranného
bodovani nizsi nez u oboustranného a pouziva se u plech( do tloustky 1,5 mm. Vyhodou
jeito, ze se Ize dostat i do mist, kterd jsou pro oboustranné klesté nepristupna. Pro splnéni
kritérii svarovani je tfeba mit kdekoli v tésné blizkosti svareni pfipojen minusovy vodic.

Vodic je pripevnén napftiklad samosvornymi klestémi.

Vyrovnavani uhlikovou elektrodou
Vyrovnavat (stahovat) lze boule a rdzné promackliny. Do pistole je upnuta uhlikova

elektroda aza pomoci krouZivych pohybl se kolem boule ohfivd plech. Po rychlém
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zachlazeni plechu, obvykle textilii nasaknutou vodou, se plech stahne a boule ¢astecné
nebo Uplné vyrovna. Stejnym zplsobem lze postupovat i v pfipadé promacklin. Tento
zplUsob je vyhodny pro vyrovnavani u tenkych plechd (0,5-0,8 mm) a v mistech

pozadovaného mirného vyrovnani nebot neni pfilis tepelné ovlivnéno okoli.

Privareni svorniku

RGzné nastavce nam umoznuji k plechu privafit rizné svorniky jako napf. Sroubky, dfiky,
nyty, hreby, podlozky aj. Toto je vhodné napftiklad pro naslednou montaz rlznych
plastovych dilG nebo pro vytvoreni Uchytného bodu pro nasledné vytahovani plechu

pomoci rliznych zafizeni jako napfiklad hydraulickd pumpa, reverzni kladivo s hakem atd.

Reverzni kladivo

Asi nejpouzivanéjsim nastrojem pro vytahovani plechu je nastavec reverzni kladivo. Jedna
se o ty¢ s upinacim mechanismem, kterd se upne do spottovaci pistole. Na druhé strané
od spottovaci pistole je umistén specidlni trojuhelnikovy ndstavec, ktery se pfiboduje
na plech v misté potfebném pro vytazeni. Na tyéi je umisténo zavazi, kterym je
pro vytahovani tfeba tlouci do zarazky umisténé na strané spottovaci pistole. Pti dosazeni
optimalniho vytaZeni se celd soustava oddéli kroutivym pohybem a celd operace se

opakuje, dokud nejsou vytahovaci prace provedeny do poZzadovaného stavu. [20]
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8 Technologie oprav rozdélenych dle rozsahu
poskozeni vozidla

Opravy karoserie automobilu Ize rozdélit do tfi hlavnich skupin podle rozsahu oprav:

Malého rozsahu

Stfedniho rozsahu

Velkého rozsahu.

8.1 Opravy malého rozsahu

Za lehké opravy se povaZuji opravy, kde pfi nehodé nedoslo k poskozeni laku a vozidlo
neni tieba lakovat. Jedna se opravy od oprav lakll az po opravy deformovanych vnéjsich ¢asti

karoserie (ryhy, doliky, promackliny).

8.1.1 Rozlestovani

Rozlestovani Ize pouZit tam, kde doslo k poskozeni pouze vrchni ¢asti laku a hloubka
poskozeni nezasahuje az do barvy (vlasenkové ryhy aj.). Rozlestovani probiha tak, Ze se
dikladné umyté auto rozlestuje za pomoci brusnych past a ruéni lesticky s lesticim kotoucéem.
Postupuje se od nejhrubsi brusné pasty k nejjemnéjsi. Nakonec je uskutecnéno ruéni lesténi.

Pomoci mikrovlaknové utérky se odstrani zbytky brusné pasty a lak se vylesti do lesku. [7], [16]

8.1.2 Paintless Dent Repair

V prekladu (oprava promacklin bez lakovani): Metodu lze rozdélit do dvou skupin.

e Vymackavani
Probihd na vnitfni strané karoserie. RGzné tvarované nastroje z oceli jsou pouzity
pro vymackavani dllki a rlznych deformaci. Tvary téchto nastroji umoznuji se dostat
i do pomérné obtiznych mist uvniti karoserie. Pfi vymackavani jsou pouzity na vnéjsi

strané karoserie specidlni odrazové prouzky a tim je sledovan vymackavany plech. [14]
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Tahova technika pomoci lepidla

Tahova technika pomoci lepidla je zpusob, kdy pomoci natavovaci pistole se prilepi
pfipravek ve tvaru htibku do prohlubné a po vychladnuti lepidla se za pomoci vytahovaciho
zafizeni zpétné vytahuje plech do plvodni polohy. Touto metodou nedocilime vzdy
pozitivniho vysledku napoprvé. Proto je tfeba vytahovani nékdy opakovat nékolikrat.
Pocet vytahovani je zavislé zejména na rozsahu a zpUlsobu poskozeni. Metoda je vhodna
pti poskozeni napf. od krup. Pfiopravé timto zplsobem nedochdzi k poskozeni laku.
Velkou prednosti je, Ze metoda nevyzZzaduje pfistup z druhé strany promacknutého mista.
Nevyhodou metody je jeji zdlouhavost, kdy je vidy tfeba ¢ekat na vychladnuti lepidla.
U tvrdSich ¢asti karoserie zejména u prolist a hran muze byt tato metoda nedostatecna
pro velkou tuhost plechu. K opravam je tfeba oprana sada (viz. Obrazek 5), kterd obsahuje

lepici pistoli, lepidlo, rlzné druhy vytahovacq, ptipravky, pripadné dalsi pfisluSenstvi. [14]

Obrdzek 5: Opravnd sada pro opravu metodou PDR pomoci lepidla [21]

8.1.3 Magloc

Metodou Magloc (viz. Obrdzek 6) se odstranuji malé boule (propadliny) napf. pfi

poskozeni krupobitim, kde nedoslo k poSkozeni laku. Na vnitfni strané plechu se pouziva
tlakovy nastroj s Magnetickou hlavou. Pro presné uréeni stfedu boule se poloZi na vnéjsi okraj
plechu karoserie ocelova kulicka. Kulicka je pritahovana Magnetickou hlavou nastroje. Po

vystredéni kulicky uprostred boule mlze dojit k vytlaceni boule. [4]
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Obrdzek 6: Oprava metodou Magloc [4]

ocelova
kulicka

tlakovy nastroj
_~~ s magnetickou

plech karoserie
hlavou

8.2 Opravy stredniho rozsahu

Opravy tohoto rozsahu lze rozdélit do dvou hlavnich skupin a to rovnani dilG a vyména
dild. PFi téchto opravach témér vidy dojde k poSkozeni laku. Neni zde tfeba pouzit rovnacich

dozeru.

8.2.1 Rovnani dilu

K rovnani dil(i se pfistupuje, paklize je deformace mensiho razu, kdy opraveny dil nebude

mit zasadni vliv na tuhost a bezpecnost karoserie. Rovnani je mozné rozdélit:

e Dalsi zatizeni pro vytahovéani a rovndani plechu je Spotter. Vytahovani plechu
probihd tak, Ze se nejdfive do hlavice umisti vhodny ndstavec (pro pfivareni
svornik(i, reverzni kladivo atd.), ktery se priboduje kvytahovanému mistu.
Nasledné se vytahuje a to at uz tahem napf. u svérek nebo razem napfr.

u reverzniho kladiva.

e Rovnani karoserie vyklepavanim nebo vytlacovanim spociva ve vytlaceni
(vyklepavani) propadlého dilu pomoci pozvolného tlaku rozpinaciho zafizeni
(hydraulickda pumpa) nebo hrubé sily kladivem. V hlife dostupnych mistech se
pouzije pacidlo nebo klempifska tvarova lzice. Nasledné dochazi k dorovnani
a vyhlazeni pomoci rovnaciho kladiva a kovové tvarové opérky tzv. babky.

V nékterych pripadech je tfeba vytazeny plech stdhnout (spéchovat). To se provadi:
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za studena kladivem s rovnou nebo vrubovanou ploskou kladiva

za tepla, kde se plech stahuje pomoci autogenu a to s hofdakem s ostrym
plamenem, pozadované misto se nahteje na teplotu kolem 1200 °C. Nahtivané
misto se nahteje rychle, aby nedoslo k pfilisnému tepelnému ovlivnéni okoli.
V misté ohrevu dojde k vybouleni plechu, ktery se nasledné pomoci rovnaci
opérky a nasledné rovnaciho kladiva spéchuje. Vétsiho stazeni plechu
dosahneme, kdyz nasledné jesté ohraté misto zachladime. Bézné se pro tento
Ucel pouziva studend plocha kladiva nebo nasaknuté textilie vodou. Metoda

stahovani plechu je pomérné narocnd a vyZaduje zkuSenosti pracovnika.

Spottovacku lze také pouzit pro stahovani plech, kdy se do upeviiovaci hlavice
upevni uhlikova elektroda, kterou se provadi ohfev. Tato metoda vyrovnavani
(stahovani) plechu je obdobna, jako pfi pouZiti autogenu jediny rozdil je
ve zpUsobu ohfivani plechu. Nevyhodou je, Ze pro dobry pfenos odporového
ohrevu je zapotrebi nejdfive dostatecné odstranit nezadouci nevodivou vrstvu
na plechu (lak, koroze, tmel atd.). K ocisténi se pouZiva nej¢astéji rucni bruska
(s brusnym kotouéem, draténym kotou¢em nebo kotoucem z brusného papiru)

¢i vibraéni bruska s brusnym papirem.

DalSim stupném oprav je rovnani rdmG dvefi, oken a prostoru pro viko

zavazadlového prostoru, ¢imZ je mysleno zarubné. Provadi se za pomoci

hydraulické pumpy, kterd vytahuje zborcené misto do poZadovaného tvaru.

Zakladna pumpy musi byt umisténa na drevény preklad napf. hranol ¢i jinou

podobnou podpéru. Tramek rozlozi silu do vétsi plochy nebo na vice reakci (pres

dva sloupky). Timto je docileno, Ze se ndm nezborti opacna strana, nez ta kterd je

rovnana. V pribéhu tohoto vytlacovani se neustale musi kontrolovat stav vytazeni

zdeformované casti.

Kontroluji se:

©)

rozméry ulicek, funkénost pozadovaného prvku (zavirani dvefi, zamykani dvefti

atd.).
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o Licovani dvefi vici okolnim dilim. Tim se rozumi, Ze tento dil je v Urovni
ostatnich soucasti. (neni nad ani pod Urovni ostatnich dil()

o Tésnéni dveti musi doléhat po celém svém obvodu. [1], [4], [7], [11]

8.2.2 Vyména dila
Pti vétsich poskozenich se obvykle postupuje vyménou dilll, protoze dily neztraceji svoje

vlastnosti pasivni bezpecnosti. Vymény lze rozdélit do dvou kategorii podle druhu spoje.

8.2.2.1 Vymeéna dili spojenych rozebiratelnym spojem
Rozebiratelné spoje jsou ty, u kterych dil Ize odmontovat a opétovné namontovat bez

poskozeni spoje.
e Sroubované spoje (dvere, vika, kapoty, narazniky atd.).

Prace jsou odmontovani dilu, namontovani dilu a napasovani dilu. Prostd vyména je
pouzita za prfedpokladu, Ze neni tfeba vétsich opravnych zakrok( do karoserie. [1], [4], [7],

[11]

8.2.2.2 Vyména dilti spojenych nerozebiratelnym spojem
Nerozebiratelné spoje jsou ty, u kterych dil nelze odmontovat a opétovné namontovat

bez poskozeni spoje.
e Nytované spoje (vyztuze, vyplné dvefi, ichyty a vzpéry)

Pro vyménu dilu je zapotrebi odstranéni nytu. Nyt se odvrtd nebo odseka. V nékterych
pfipadech je tfeba prerovnat zdeformovanou sty¢nou plochu, ktera se zdeformovala

pfi odstrafiovani nytu.
e Lepené spoje (okna, vyplng, listy, vyztuhy)

Pro demontdZz okna je zapotiebi vyrezavaci ocelové struny nebo elektrické nebo
pneumatické vyrezavacky autoskel. LiSty se odstranuji pomoci noZe, Spachtle nebo

odparenim lepidla ohfatim horkovzdusnou pistoli.

e Svatrované spoje (zadni blatniky, bocnice, prahy, sloupky, plast stfechy)
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Dil se odseka, odbrousi, odfizne nebo odvrta nejdfive nahrubo. Nasledné se zacisti napf.
brousenim a prerovnd. Novy dil se slicuje a svafi. Svarovani se provadi pomoci MAG
metody, kdy u nového dilu se v misté spoje vytvori otvory (vyvrtaji nebo prodéruji
prostfihovacimi kleStémi). Pfi svafovani se spojované plochy stlaci k sobé napf. pomoci
klesti nebo SroubU. Pak se provede bodovy svar do predvrtaného otvoru. Prebytky svaru
se zabrousi. Otvory po pomocnych Sroubech se také zavari. Bodové je mozno také svarfovat
pomoci bodovaci svarecky, avsak jen v pfipadé, Ze jsou svarované ¢asti z obou stran
dostupné bodovacim elektrodam. Podle situace se rozhodne, zda se vyméni cely dil nebo
jen jeho cast (vyse€). V tomto pripadé vymeény casti dilu se zvoli nejuzsi misto napojeni,
kde se zvoli spafovani natupo nebo presazeni s prolisem, ktery se vytvori prosazovacimi
klestémi, ¢imz se vyztuZi toto misto napojeni. Nékteré ¢asti dilt jsou pajené mosazi napfr.

cast stfechy. DUvod pdéjeni je, aby byl zaceleny spoj a doslo k celistvosti. [1], [4]

8.3 Opravy velkého rozsahu

Opravy velkého rozsahu se provadéji na rovnacich ramech a jsou prevazné doprovazeny

proméreni geometrie skeletu ¢i karoserie.

Pti velkych opravach se po zjiSténi rozsahu deformace vizualné nebo mérenim vozidlo
pfipravi na opravu. Potfebné dily se odmontuji (napf. naprava, narazniky, svétlomety dily
interiéru). Tim je umoznéno snadného pfistupu k opravované casti karoserie. Zaroven se dily
sundaji, aby nedoslo k jejich poskozeni v prlibéhu opravy. DalSim krokem je vozidlo ustavit
na rovnaci ram. Vozidlo se zvedne zvedacim zafizenim nebo se s nim vyjede po najezdové
plosiné. Paklize je vozidlo nepojizdné, natdhne se u najezdové plosiny navijakem. Tento postup
se odviji od typu stolice a typu zvedaciho zafizeni. Po ustaveni vozidla na rovnaci ram lze zadit
s opravou. Jednotlivé casti karoserie lze podle rozsahu poskozeni rozdélit na dily urcené

k opravé a dily ur¢ené k vyméné.

e Dily k opravé je treba obezretné uchytit svérkou, aby nedoslo k zbyte¢nému poskozeni
pfi vytahovani. Lze také navafit pomocny tainy pfipravek s taznym okem, ktery se po

vytazeni odbrousi.
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e Dily k vyméné miZeme libovolné upevnit, protoZe neni dbano na zachovani pivodniho
tvaru vyménované ¢asti, ale aby se tahem vytdhly okolni dily. Podle ¢3sti, kterou budeme
ménit, se urci misto kde dojde k napojeni nového dilu. Vyménovany dil se vtomto misté
oddéli a na jeho misto se po pripravé (napf. vyrovnani, obrouseni spoje) umisti a navari

novy dil.

Pfi vytahovani vobou pripadech je dbano na docileni spravnosti rozmér( (napf.
kontrolni body, roviny, spary dvefi a kapot aj.) Vytahovany dil je mozno dostat do plGvodni

polohy nékolika zplsoby:

e K pretaZeni je nutno se dostat aZ za hranici pruznosti materidlu nebot po uvolnéni
tahaci sily se material ¢astecné vrati.

e Kuvolnéni vnitfnimu pnuti pfi vytahovani se material preklepe kladivem v misté
zvinéni nebo v misté poZadovaného natazeni.

e V misté nejvétsi deformace kde je poZzadovdno nejvétsi vytazeni se materidl ohieje

plamenem pomoci Autogenu a to kdyz je soucdst v tahu.

V ptipadé rizika zborceni sloupkl v nezddoucim misté je nezbytné zajistit tato mista vice
vzpérami, jejichZ soucasti jsou svérky na kazdém konci. Vzpéry mohou puUsobit na tah i tlak.
Vzpéry se umistuji napt. do dverniho nebo okenniho ramu a do kabiny vozu. Déle se vozidlo
zkompletuje pro kontrolu spravnosti, nebot po nalakovani jsou jiz omezené moznosti Uprav
dilli, nebot hrozi poskozeni laku. Dily se odmontuji a nyni je vozidlo pfipraveno pro lakovnu.

(2], 3], [4], [7], [11], [13]

8.3.1 Zpusoby méreni
Nejcastéjsi zplsoby méreni jsou: trojrozmérové vysuvnymi méfidly, méficim ramem a
senzorovymi méfridly.

Trojrozmérné méreni vysuvnymi méridly

Trojrozmérné méreni se provadi pomoci vysuvnych meéfidel. V praxi se dociluje
symetrické méFeni délek na uchytnych a mérnych bodech napt. bodech tGchytu naprav. Sitky
se méri do kfize. VySky musi mit spravnou polohu ve vSech osach (predni a zadni ¢ast musi byt

v rovnobézné poloze) — napt. nosniky. Pfi promérovani se pouzivaji Autodata, ktera jsou udana
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u kazdého typu v katalogu vyrobce vozidel. Kromé méreni kontrolnich bodU karoserie se da
mérit i tvar a zborcena plocha nékterych dili pomoci Sablon a pfipravk. Vyuziva se
symetri¢nosti vozidla levé a pravé strany. V nékterych pfipadech nelze zkontrolovat spravny
rozmér méfenim. Je zapotfebi urcit spravnost pomoci pfilozenych dili a predbéiné
kompletace. Napt. vyska prednich nosnik(i se zkontroluje namontovanim chladi¢ové stény,
vyztuhy ndrazniku, narazniku a svétel vici kapoté a blatnikiim. VSechny dily museji vzajemné

7 v s

pasovat s dodrzenim spravnych mezer mezi dily. Obdobné je to i u zadni ¢asti karoserie.
Méreni méricim ramem

Ram se skldada s hlavni stfedové zakladny a vysunutych ramen do stran. Na ramenou jsou

vertikalné vysuvné méfici bodce. Zde je také potfeba uzit Autodat poptipadé symetri¢nosti

vozidla od stfedové osy.
Méreni senzorovymi méridly

Pouzivand senzorovd méridla se skladaji ze stfedové zdkladny, z které vedou vodice,
koncici senzory, jez jsou pfipevnény na méfici body karoserie. Toto zafizeni je podstatné drazsi
nez ostatni, nebot jeho soucasti je pocitac s tiskarnou. Autodata jsou zahrnuta v pfilozeném

programu. Lze zdokumentovat stav dat pfed opravou a po opravé. [2], [3], [4], [11]

8.3.2 Druhy rovnacich ramii

Dozer s dvéma prahovymi svérkami a propojovaci silnosténnou trubkou

Dozer s dvéma prahovymi svérkami a propojovaci silnosténnou trubkou (viz. Obrdzek 7)
patfi mezi nejjednodussi rovnaci rdmy. Dozer se zapre svoji patici, ktera je délkové
nastavitelnd za tuhou cast karoserie napf. podbéh (nosnik) nebo za podvozkovou c¢ast
napravu. U narocnéjsiho vytahovani se pouzivaji prahové svérky spojené silnosténnou
trubkou. Nevyhodou tohoto zatizeni je, Ze |ze tahat pouze v ose vozidla nebo kolmo na osu.

Tyto metody Ize aplikovat pouze u lehkych vytahovacich praci.
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Obrdzek 7: Dozer s dvéma prahovymi svérkami a propojovaci silnosténnou trubkou [24]

Klasicky rovnaci ram

Ram je svarenec profild obdélnikového nebo ovalného tvaru s abnormalni tuhosti,
opatten prizmatickymi drdhami, které jsou pfivareny ze strany nebo z horni ¢asti okrajd rdmu
a to zepredu i zezadu. Do téchto prizmat se vkladaji ptipravky (ramena) pro upevnéni
prahovych svérek, které Ize posouvat do Sitky a ramena do délky. Nékteré druhy svérek jsou
i vertikalné stavitelné. Takto lze vozidlo ustavit do roviny s rdmem. Ram je také ve stfedni ¢4sti
vyfrézovan do roviny pro uloZeni méficiho zatizeni. Soucasti ramu je jeden nebo vice dozer(

a to v dlouhé nebo ¢astéji ve zkracené verzi.

Rovnaci ram Totem

Rovnaci ram Totem vznikl ze ¢tyrsloupového zvedaku. Sklada se ze ¢tyt hlavnich sloupt
upevnovaci ploSiny. V horni ¢asti jsou zpevnény tyto sloupy véncovou kolejnici. Mezi
zakladnou a véncovou kolejnici jsou ve vertikalni poloze pojezdové sloupy. Tyto sloupy slouzi
jako dozer. Lze u nich jednoduse nastavit vysku (smér vytahovani karoserie). Vytahovani se
provadi pomoci tainé pumpy nebo tlaéné prostfednictvim kladky. Méfici rdm Totem
umoziiuje mérit at uz pomoci ramu nebo senzorové. Jednim z pfednich vyrobctd tohoto ramu

je napf. firma Spanesi S.p.A. (viz. Obrdzek 8).
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Obrdzek 8: Rovnaci ram Totem [22]

Rovnaci ram Maxi tower

Rovnaci rdm Maxi tower (viz. Obrdzek 9) se skldda ze dvou a vice stojanovych sloupd,
které se ukotvi k podlaze. Jeden ze sloupUl slouzi jako upevriovaci a druhy jako tahaci. Mezi
sloupy je opravované vozidlo. Sloupy maji stavitelnou vysku, tim je dosazeno optimalniho
sméru tazeni. Vytahovani probiha pfes kladku pomoci hydraulické pumpy. Tento systém je

spiSe urcen pro opravu nakladnich vozidel a to pro jeho velky rozsah nastaveni vysky.

Obrazek 9: Rovnaci ram Maxi tower [23]

B

—mEo—| —xu3

Podlahovy ram korek (Korek Floor Straightening System)

Podlahovy ram korek (viz. Obrdzek 10) je svafencem masivnich ocelovych profilt ,,U“,
které jsou uzavienym tvarem svareny proti sobé s 20 mm mezerou, jez vytvari prizmatickou
drazku pro upevnovani pripravka (patky). Prizmatické svarence jsou pospojovany v podélném
a pricném tvaru a vytvareji takto ram. Ram je vsazen v podlaze, kde je ukotven a zabetonovan,
¢imzZ je docilena jeho dostate¢nd pevnost a tuhost. Ram je ukotven ve vodorovné poloze.

Prednosti tohoto ramu je, Ze vozidlo Ize ukotvit pomoci retézd v protisméru vytahovani
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k podlaze ptimo na kolech. K vytahovani dochazi pomoci hydraulické pumpy, kterd je ukotvena
k podlahovému rdmu. Pfi ndroc¢néjSich opravach je zapotrebi vozidlo bezpecné ukotvit.
K tomu je zapotrebi ¢tyf prahovych svérek, dvou silnosténnych trubek, podlahovych podpér
zakoncenych privle¢nymi kruhovymi patkami s uréenim pro provleceni silnosténnych trubek.
Tyto podlahové podpéry jsou i vySkové stavitelné. Vozidlo, které je jiz ustaveno na téchto ¢tyr
opérnych bodech se dale ukotvi pomoci rfetéz(i a upeviovacich patek, které jsou zasunuty
do prizmatickych drazek a zajistény ocelovymi kliny. Pfi upeviovani se fetézy napinaji
vzdjemnym roztahovanim patek od sebe. Dostate¢ného napnuti se dosahne pomoci
ocelového kladiva. Upevnovaci patka je ve tvaru ,U” a je odlitd z oceli. Jsou v ni otvory
pro upevnéni klin(i, upevnéni fetéz(i a ma kulovou jamku pro ukotveni hydraulické pumpy
s kulovitou koncovkou. Mezi ukotvenimi je na fetézu vloZzena hydraulickd pumpa, kterd se
vysouva a silou od pumpy dochazi k napindni fetézu a sou¢asnému vytahovani karoserie. Smér
vytahovani ve vertikdlni roviné lze nastavit pfiddnim nastavce hydraulické pumpy nebo
posunutim hlavice na fetézu. Smér vytahovani v horizontalni roviné se nastavi posunuti jedny
nebo obou patek v prismatickych drazkach. Pro zvySeni ukotveni Ize pouzit pomocny fetéz,
upevnény na druhé strané karoserie od sméru vytahovdni. Retéz pf¥i vytahovani je ukotven na

jedné strané k tahanému mistu na karoserii a na druhém strané pomoci upevnovaci patky

k podlahovému korku.

Obrdzek 10:Rovnaci korek s pfislusenstvim [25]

P¥ipravkovy rovnaci ram

Ptipravkovy rovnaci rdm (viz. Obrdzek 11) je podobny klasickému rovnacimu ramu. M3

vodorovnou plosinu, kterd je opatfena otvory pro upevnéni pripravk(d. Pro opravu kazdého
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typu vozidla je tfeba mit patficnou sadu na toto vozidlo. Za usazené pripravky na stolici se
pfipevni vozidlo do mist uchyceni ndprav. Pfipravky slouzi k upeviiovani, vytahovani a méreni
karoserie. K méreni jsou uréeny upeviiovaci spoje ndprav a méfici otvory na spodni &asti
karoserie. Prednosti pfipravkového rdmu je jednoduchost protozZe neni tfeba Autodat, nebot
jsou tato data jiz zanesena v sestavé pfipravkl. Tyto ramy pouZivaji nejcastéji autorizované
opravny, které vlastni vSechny nebo alespon nejc¢astéjsi sady k danym typdm. Pro vysokou

cenu pfipravkl se u méné rozsifenych vozidel pripravky pUjcuji za uplatu u zastoupeni vyrobce

téchto stolic.

Obrazek 11: Pripravkovy rovnaci ram Celette [27]

PfisluSenstvi k rovnacim rdmim

o Dozer sklada se z dlouhého nebo zkraceného vodorovného zakladu, ktery byva
pro snadnou manipulaci osazen oto¢nymi koly. Zakladna se zapre za vozidlo nebo
za rovnaci ram. Na druhé strané je vztyéené hrebenovité rameno, které je
upevnéno svodorovnou zdkladnou c¢epem. Mezi zdkladnou a ramenem je

v s

hydraulicky pist, ktery pfi vytahovani méni uhel ramena vici vodorovné zakladné.

e Hydraulické pumpy se skladaji z valce s vysuvnym pistem spojeného tlakovou
hadici s ru¢ni nebo hydropneumatickou pumpou, existuji tlacné, tazné nebo
obousmérné.

e Prahové svérky se skladaji z jednoho nebo dvou parl proti sobé jdoucich Celisti

s ryhovanym vzty¢nym povrchem.
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Silnosténné trubice slouzi jako spojnice prahovych svérek k usazeni vozidla nebo
jako opérné misto dozeru.

Ustavovaci podpéry slouzi viceucelové napf. k ustaveni vozidla do vyssi polohy,
na ram nebo pfi pouzivani dozeru.

Tahaci pfipravky jsou samosvérné nebo se sviraji pomoci stahovacich Sroubd.
Pro pevné sevreni karoserie jsou sty¢né plochy vybaveny drazkovanim.

Retézy jsou nedilnou soucasti pro ukotveni karoserie nebo jako spojnice mezi
tahacimi pfipravky a taznou soustavou.

Mimo toto zdkladni pfisluSenstvi existuje jesté velké mnoiZstvi speciadlniho
prislusenstvi dodavano jednotlivymi vyrobci opravarenského zafizeni. [2], [3], [4],

[11], [13]
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9 Povrchova uprava

Povrchové Upravy je mozné rozdélit do tfech skupin — lakovani, ochrana podvozku a

ochrana dutin vozidla.

9.1 Lakovani

Ukolem lakovdni je chranit povrch karoserie proti vn&j$im vlivim (napft. vodé, vzduchu,
narazy kamink( aj.) Tvofi pevny souvisly povrch, ktery je tvrdy, zaroven elasticky a esteticky

vzhled a umozZnuje snadné Cisténi a udrzbu.

Rozdéleni podle sloZeni lak{:
e Na bazi akrylatové pryskyfrice

e Vodnilaky (hydrolaky).

Rozdéleni podle vrstev:
e Jednovrstvé — pouZiti u uzitkovych voz( (barva)
e Dvouvrstvé — poufZiti u vétSiny automobill (pastelova nebo metalickd barva a
vrchni lak)
e Trivrstvé — pouZiti u luxusnéjsich vozidel (barva, metalické kousky hliniku nebo

perleti, lak).

Zjistit Cislo barvy opravovaného vozidla Ize z VIN kédu, vzornikli nebo ze Sstitku
s technickymi informacemi umist&ného na vozidle. Napfiklad automobily Skoda maji $titek

umistén pod koberci na dné zavazadlového prostoru.

Postup lakovani je nasledujici: Pfed lakovanim se provadi pfipravné prace. V misté
nerovnosti se vybrousi (zdrsni) povrch. Ddle se v mistech nerovnosti karoserie odmasti
odmastovacem a vytmeli karosarskym tmelem. Tato ¢innost se opakuje, dokud neni dosazeno
pozadované jakosti povrchu. Dale se obrousi dil uréen k lakovani po celém svém povrchu.
Pro brouseni je pouZito brusného papiru o zrnitosti 1200. Brousi se pod vodnim filmem.
Lakovany dil se oblepi papirovou lepici paskou a nelakovana mista se zakryji, na coZ je pouzit
kryci papir. Nyni je dil odmastén a olakovan zakladni vrstvou (plnic). PIni¢ se musi nechat dobre

vysusit. Suseni probiha v lakovacim boxu nebo infrazaficem. Vyschly plni¢ se po vysuseni
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vybrousi do hladka pod vodnim filmem brusivem zrnitosti 2000. Nasleduje opétovné
odmasténi a olakovani kryci barvou. Doba schnuti okolo 30 min pfi teploté okolo 20°C.
Po zaschnuti je nanasena posledni vrstva, coz je Ciry lak. Po vytvrzeni laku ve vysousecim boxu
nebo po pouZiti infrazafich a ndsledném vychladnuti se lak prelesti brusnyma pastami rliznych
hrubosti od nejhrubsi po nejjemnéjsi. Vodou reditelné a metalické barvy se musi vidy opatfit

vrchni vrstvou ¢irého laku. [1], [2], [4], [7], [8], [11]

9.2 Ochrana podvozku vozidla

Nastriky podvozku jsou na bazi polyuretanu, asfaltu a akrylatu. Nanasi se stétcem nebo
nastfikovou pistoli ve vétsi vrstvé. PUsobi anti-vibracné, mirni hluk, ¢astecné zpeviuje

podvozek. Chrani pfed odérem, vlhkosti a zabranuje korozi. [2], [4], [7], [8], [11]

9.3 Ochrana dutin vozidla

Dutiny vozidla z vyroby jsou chranény parafiny a vosky proti korozi. Proto je nutné

opravovanou ¢dast karoserie opétovné osetfit nastrikem. [2], [4], [7], [8], [11]
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10 Kompletace, serizeni a vystupni kontrola

Nalakované vozidlo se zkompletuje. VSechny dily se namontuji na vozidlo a docili se
jejich presného usazeni. U ndprav je provedena kontrola a sefizeni geometrie. V soucasné
dobé se provadi elektronicky nebo kamerovym systémem. Senzory jsou upevnény na kazdém

kole. Kontrolu geometrie podvozku je mozno provézt pred lakovanim nebo po lakovani.

Sefizeni svétel byva jako zavérecnd operace. Svétla se kontroluji pomoci Regloskopu (viz.

Obrdzek 12) a kontroluje se Uhel sklonu v procentech daného vyrobcem.

Obrdzek 12: Regloskop [26]

Nasleduje kontrola vSech funkénich prvkd automobilu napf. osvétleni, signalizace a
zrcatek. Dale se kontroluje stav provoznich naplni, nahusténi pneumatik. Podle nutnosti je
provedena i zkuSebni jizda. Jsou sledovany jizdni vlastnosti, nezadouci zvuky a funkce brzd.

Vozidlo je vycisténo a umyto k predani. [4], [7], [11]
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11 Zhodnoceni opravarenskych metod z hlediska
bezpecnosti a vlivu na vlastnosti vozidel

Postupem casu, jak se materialy vyviji, se méni i opravarenské technologie automobild.
Proto je dllezZité pfi opravach tyto technologie, stanovené v Dilenské pfirucce vyrobcem vozu
dodrZet. BohuZel z finan¢nich dlvodl jsou néktera vozidla opravovana v rozporu s touto

pfiruckou.

Modelova situace

evvs

je oprava hrazena z pojistného, dochazi nékdy k situacim, Ze se z divodu rozsahu poskozeni a
nasledné kalkulace vozidlo stavd nerentabilni pro opravu. Je tedy oznadeno jako ,totdlni
Skoda“ a pojistovna potom uhradi aktudlni trzni cenu vozu minus zbytkovou cenu tohoto
havarovaného vozu. ProtoZe majitel obvykle v téchto pfipadech trva na opravé, da si vozidlo
do neautorizovaného servisu. Tam mu zkalkuluji cenu opravy, ktera se sice vejde do rozpoctu
pro rentabilni opravu, ale zde vSak nebude postupovdano podle doporucenych postupt
vyrobce. Toto mé za nésledek, Ze vozidlo nebude vykazovat takovou bezpeénost u pripadné
dal$i nehody. Majitel vozu by mél byt vidy informovan o téchto rizicich. Z textu by tedy mohlo
vyplynout, Ze neautorizovany servis opravi automobil Spatnou technologii a autorizovany
naopak. Ve skutec¢nosti ale zalezi na skute¢ném pristupu pracovnik( k praci, jejich poctivosti
ajejich kontrole. ProtoZe je prani zakaznika na prvnim misté a interni predpisy
v neautorizovaném servisu to dovoli, je automobil opraven v mezich rentability k plné

spokojenosti zakaznika.

V dnedni dobé jsou karoserie napf. voz( Skoda &asto vyrobeny z vysokopevnostni oceli,
proto opétovné zahrati plamenem s cilem dosazeni lepsi tvarnosti dosti material niéi. Snizuje
jeho plvodni vlastnosti, ¢imZz v koneéném dusledku zhorsSuje pasivni bezpecnost vozu
zmirnovani nasledkd sSkod pfi nehodé. Proto nékteré starSi metody nelze aplikovat
na soucasné vozy. Snaha pfi opravach je ménit celé dily a nikoli vysele. Toto plati zejména
u tvrdych c¢asti karoserie, kterd chrani prostor cestujicich. Pfi dodrzeni tohoto spravného
postupu je dosazeno totoznych parametrl jako u nového vozu. Pfi nedodrZeni se pevnost

sniZuje a to zejména v mistech spojl a v mistech vyrovnani karoserie za studena.
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Automobilka Skoda Auto a.s. vroce 2013 udélala test dvou totoznych automobil(i
opravenych dvéma rdznymi technologiemi. Oba automobily byly ze stejné vyrobni série.
Zaroven byly oba automobily v laboratoti nabourany do stejného mista. Jednalo se o nadraz na
levy ,,B“ sloupek v rychlosti 30 km/h. Jeden z automobill byl opraven dle Dilenské pfirucky
vyrobce Skoda uréeny pfesné pro toto vozidlo. Druhy automobil byl opraven zamérné
v rozporu s touto dilenskou pfiruckou. Zde se zamérné pfistoupilo k levnéjSimu zplsobu
opravy. Nevyménovaly se celé dily, ale pouze ¢asti a nebylo pouZito totoZzného naradi pro
opravu. Po opravé vozidla opét putovala do zkuSebni laboratore, aby byl proveden druhy
narazovy test v rychlosti 50 km/h. Ndraz byl veden opét na totoZzné misto jako u pfedchoziho
ve 30 km/h. Po provedeni testl nasledovala analyza obou vozid. Viz opraveny dle Dilenské
prirucky vykazoval zndmky vlastnosti témér nového vozu. Posadka by u této nehody neutrpéla
zadné vainé nasledky. Zatimco u vozu, kde zamérné nebyla dodrzena opravna technologie,
bylo zdeformovani mnohem vétsi. Ridi¢ tohoto vozu by pravdépodobné utrpél vazna zranéni.

[17], [18],
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V této prdci jsem se zaméfil na komplexni popis opravarenské problematiky z pohledu
oprav havarovanych automobil(l. Z prace vyplyva, Ze automobilové opravarenstvi zejména
autoklempifina je velice pestry obor, ktery se bezesporu da povazovat za zajimavé femeslo na
rozdil od oprav motor(i a podvozkd, kde se témér vSechny dily opravuji vyménnym zplsobem.
Tento obor vyZzaduje hlubsi zamysleni se nad feSenym problémem. Zplsobu feseni je vidy
nékolik, zalezi ale na autoklempiti, aby vybral ten, ktery bude nejméné pracny a dosahne se
s nim alespon minimalni poZadované kvality opravy. Kvalita oprav vidy zavisi na vybavenosti
servisu, individudlnim pfistupu zaméstnancu a na kontrole od jejich vedeni. Autoklempifina je
v posledni dobé ¢astecné na Ustupu i pres to, Ze je technologicky na vysoké Urovni. Za Ustup
od oprav mlzZe predevsim nerentabilita oprav zplsobena zdmérnou vyssi cenou nahradnich
dild a vétSim znehodnocenim vozu autonehodou (vystrelené airbagy, aktivované utahovace
bezpecnostniho zadrzného systému aj.). Tento systém je nastaven vyrobci automobill, ktefi
se snazi, aby si zakaznik poskozené vozidlo neopravoval, nybrz aby si koupil nové. ProtoZe na
prodeji novych voz( automobilky profituji mnohem vice jak na opravach. Tato politika vyrobcl
automobilll jde zaroven dosti proti ochrané Zivotniho prostfedi, nebot spousta dild na
automobilech neni zcela recyklovatelnych. Dale je v této praci zminéna autolakyrnickd prace,
kterd neodmyslitelné patfi do opravného procesu. Tato oblast je vSak pouze naznacena
z dlvodu velkého rozsahu. Prdci jsem koncipoval tak aby na sebe jednotlivé opravné operace
navazovaly. Proto si mlze ¢tenar udélat dobry prehled o celém opravném procesu zacinajicim

pfijezdem havarovaného vozidla aZ po zavére¢nou kontrolu vozu po opravé.
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