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ABSTRAKT

TOLKNER Josef: Oprava karosérie automobilu.

V bakalaské praci se zabyvam problematikou opravy autoraobd mensi havarii,
respektive jeho karosérie aggevsim jejiho lakovani. Bakatka prace je sestavena tak, aby
nezkusenémudi i pomohla opravit s\j v z s minimalnimi naklady a to svépomaoci.

Zprvu se zabyvam rentabilitou vlastni prace- jes#i vbec vyplati automobil
opravovat vzhledem k jeho stavu a cerporovnani s odhadovanymi naklady na jeho opravu
a asovou naraost provadnych praci. Dale popisuji jednotlivé prace jakodemonta
posSkozenych dil, rovnani plech, tmeleni nerovnosti, brouseni, nanaseni jednatiiwrstev
laku a monta .

Na zavr provedu konenou kalkulaci naklad na opravy, asovou dotaci, vysledek
prace- odhad ceny vozidla po opravvSe porovnam s odhadnimi naklady naatiau.

Kli ova slova: Karosérie, vyrovnavani, lakovaniiksini, povrchova Uprava

ABSTRACT

TOLKNER Josef: Repair of car body.

The work deals with the issue of repairing thefolowing a minor accident, or his
body and especially her painting. Bachelor's thieassbeen designed to help inexperienced
drivers to fix their cars with minimal cost andyturself.

At first, | deal with the profitab#itof their own work-if not paid the car repair die
its condition and price compared with estimatedso§repair and time consuming work
performed. | describe a variety of work such asaeng damaged parts, metal straightening,
filling inequalities, grinding, coating layers odipt and assembly.

At the end make the final calculatidrire cost of repairs, time allocation, the result
of labor-cost estimate for repairing the vehicld anompare all the costs estimated at the
beginning.

Keywords: car body, straightening, vehicle paintwyopaint spraying finishing, surface
finishing
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Uvod:

Oprava automobilu po havarii je komplexni problek@mtzasahujici do oblasti
mechanické, karossgkeé, lakyrnické a mnohdy jestlalSi. Ve specializovanych autoopravnach
se na takové opravpodili cela ada odbornik. V bakaldské praci se zabyvdm touto
problematikou s phlédnutim k ekonomickému hledisku tak, aby naklady celou opravu
byly co mo na nejni §i. Tato prace je i pro to kapovana tak, aby celou opravu mohl
zvladnout jedenlov k vb ném doméacim prosedi dilny i gard e s obasnou vypomoci
druhé osoby. Jeji zpracovani ocenédevsim zanajici motoristé, u kterych dochazi ke
drobnym kolizim v silninim provozu ponrn asto a nakladnou opravu v autolakowsi
nemohou dovolit.

Pro nadzornou gdstavu o provaeych pracech, jejich narposti a trvani sowasn
provadim opravu nabouranéepni asti automobilu a zaroveej pou ivam jako vzor pro
odhad a vyslednou kalkulaci opravy.

Na zavr bakalaské prace zhodnotim kvalitu odvedené prace, provashe nou
kalkulaci ndklad na celou opravu a koneé naklady porovnam s odhadovanymi.
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1 Analyza odhadovanych naklad na opravu vozu

Obr.1 Pohled na deformovany automobil bezpredh po havarii

P ed zahajenim opravnych praci jelda provést gdb nou kalkulaci naklad na
celou opravu a rovn nesmime opomenout anas potebny k provedeni opravy. Nejprve se
musi zjistit rozsah Skod, které vozidlo parazu utrplo. Musime brat v Gvahu, e spousta
zavad a poSkozeni je skryto pod ,,pok@ymi“ plechy. Doporwiji tedy kompletni
ZjiS ovani destrukce vozidla provddzarove s demonté i dil poSkozenych na prvni pohled.
P i demontai je nutno dbat zvySené opatrnosti, thigclhom si nezpsobili Skodu jeSt v tSi
(p edevSim u lkehkych dil jako jsou svtlomety, blikae, skla, plastové soasti, ale i na
nepoSkozené lakované plochy) a zarodbat na svou bezpeost, proto e narazem vznikla
spousta ostrych hran, o které hrozi pordnPopisem demonté e vozidla se nebudeme dale
zaobirat, proto e je u ka dého typu automobilu &dl, tedy by to bylo zbyt@é. Pesto e by
si n kdo s demonta i new | rady, mohu mu doporit sehnat si dilenskou jpu ku pro dany
typ vozu nebo nahlédnout do knih z cyklu ,,Oprawgpomoci, pop Jak na to?“. Po
demonté i vSechny dily zkontrolujeme, zjistime ralzgejich poSkozeni a vytlime je na
zdravé, opravitelné a neopravitelné. Zdravé asti m eme v tuto chvili na as uklidit-
nejlépe do krabice, kterou ulo ime do kokpitu voZabranime tak jejich mo né ztrat
poSkozeni. Zbylé, jakkoli poSkozené sastky si sepiSeme na sezham aame zait
s kalkulaci opravy.

1.1 Kalkulace opravy:

V této fazi bych doporul jako prvni zdroj ndhradnich dilznamé internetové servery
nap.: www.aukro.cz www.annonce.gawww.sbazar.ca dalSi jiné, kde se nechaji originalni
nahradni dily sehnat za zlomek jejich prodejni camy za kterou bychom je puili na
pultech obchod, navic prodejce je schopen po domlmam je doruit a do domu, tak e
odpada nutnost navst prodejen, zdlouhavého vyhledavani v katalozichradnich dil
apod. Zarove si na tomto serveru meme i zjistit, za jakou aktualni cenu se prodaés n
model automobilu. Tuto nelze brat ale jako swdatnou. Musi se vzit v Gvahu vybava,
modelovy rok, poet ujetych kilometr a celkovy stav vozu.
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Nap iklad hodnotu automobilu, ktery jsem si pro svoagprvybral jako modelovy
p iklad, tedy Fiat Punto 55S, rok vyroby 1994 Hqvé ovou karoserii ve zlaté metalize,
ktery m| najeto 64348 km v dobhavérie, jsem odhadl na 42000 .KJeho hodnota p
okam itém prodeji po havarii by byla pouze 23000Kp sobenou havarii tedy jeho hodnota
klesla 0 19000 K Je tedy zjmé€, e aby oprava celého automobilu byla rentdbihesmi
celkové naklady gkro it tuto astku.

Pokud na zmimych odkazech nenajdeme vSe pbhé, m eme vyzkouSet rzna
specializovana vrakovist kde je mo nost koup pou itych originalnich dil. U takto
ziskanych komponent neneme vSak oekavat zaruku kvality a funkosti. Pi navstv
takového vrakovistsi m eme zarove up esnit aktualni vykupni cenu havarovaného vozu
pro nas vypoet.

Jestlie se ndm nepodasehnat poebné dily ani na vrakovisti, zbyva se obratit na
specializované kamenné obchody, které maji mo mdgednavky a u originalnich nebo
neoriginalnich nahradnich dilTady je kvalita zariena, bohu el musime pdéat s vySSimi
néklady.

Po zjistni cen jednotlivych dil m eme pistoupit ke kalkulaci opravy. Jednotlivé
odhadované polo ky zobrazim v tabulce na konkrétpiipadu.- tedy na Fiatu Punto 55s.
Tuté tabulku pak zobrazim v zaw prace a porovnam ji se skutgmi néklady.

Tab.1 Tabulka odhadovanych nakladpravy:

%
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P evod asové dotace na penize provedeme tak, e nami odhagl as prace
v hodinach vynasobime hodinovou mzdou. Ja jsemveensvypotu pou il jako konstantu
pro vypoet 70K/h, co odpovida nastupnimu platu ru v lakovn/klempirn u
autorizovanych servisSkoda. Déale je patba do vypaotu zahrnout spoébované energie,
kdy jejich pr m rnou cenu odhaduji na 12kza ka dou hodinu prace (tedy asi 3kwh po 3K
Samozejm nesmime opomenouastky za vypj ené naadi, pipadn pronajaté prostory...
Jeliko v mém pipad jsem si adné prostory ani radi nepj oval, do vypotu jsem je
nezahrnul. Nakonec jedaba vysledné naklady navysit gakou ast, co nam zajisti rezervu
na neoekavané vydani v pb hu prace.

1.2 Posouzeni rentability opravy:

Celkové naklady na opravu jsem odhadnul na 12972kto astka tedy nepvySuje
Skody zp sobené havarii, které dle odhadnoi 19000K . Necha se tedy usuzovat, e oprava
vozu bude rentabilni. Pokud by rentabilita oprawvysla, doporul bych vtomto kroku
havarovany vz prodat na ndhradni dily a it si jiny.

2 Oprava karosérie a jejich dilc :

2.1 Vyrovnani plechovych komponent aist ni:

Pi oprav karosérie po havarii vozidla se vychazi z jedmgdh Uchytnych bod
zakladnich asti vozidla nap naprav, motoru, dveich zavs apod. Jednotlivé pronovaci
roviny jsou dany vyrobcem a v dilenskérp ce vozidla jsou stanoveny i postupy opravy.
K samotné opravpou ivame rznych konstrukci opravnych ranvestavnych do podlahy
dilen nebo mobilnich rovnacich stolic. [1]

Po havérii se rkdy zk i i a prohnou dveni otvory, pop. se deformuiji jina mista. &d
opravou se musi zjistit rozsah deformace. Ve speoianych opravnach se zjigi rozm ry(
nap. dvenich otvor) Sablonou, jinak Ize pou it napp ipravku, ktery se sklada ze dvou
zasunutych trubek s hroty na koncich. Vysundéist se v po adované poloze zajistidtatou
matici. Na neposkozené stranebo na nové karoserii se zjisti miné rozmry, které se
p ekontroluji i na deformované stranDeformace se odstraji vhodnymi rozpinaky nebo
stahovéky. Bhem rovnani se musi kontrolovat rozgn pop. tvar rovnaného dilu. [2]

Obr.2 Prom ovani karosérie a zjisvani deformaci [2]
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2.2 Geometrie naprav:

Takté je teba zjistit, zda nebyla pnarazu zmn na geometrie naprav. U modernich
automobil se dnes ji zpravidla pou iva pdni naprava typu mc. person. Tato naprava
vy aduje pesny tvar skeletu, resp. gsné umishi kotevnich bod napravy, jinak hrozi
Zm na geometrie vozu a tim padem i ztrata dobrycmjidd viastnosti po oprav Zjist ni
spravnosti geometrieizeni si m eme ov it v servisu, musime ovSem ptat s dalSimi
naklady, nebo si ji meme pem it doma, mame-li poebné vybaveni. Dale musime
pem it d leité karosdské body skeletu, zda se nemnita vzdalenost mezi nimi. To by
inilo poti e pi pasovani svrchnichasti karoserie. Tyto Udaje si lze zjistit v karosakde
maji k dispozici piru ky s karosaskymi mirami k rznym typ m automobil nebo jednoduse
p em enim kotevnich bodu stejného, nebouraného typu automobilu.

V mém pipad jsem si tyto Udaje pm il prav na jiném, nebouraném voze stejného
typu a porovnal je s opravovanym. Zjistil jsem hlavni nosné asti nebyly narazem pohnuty
a ani geometrie nebyla poskozena. V ogan pipad bych doporuil vyrovnani karoserie na
rovnaci stolici v karosarn Jedin tak je toti mono zajistit pesny tvar a pedevsim
rozmistni kotevnich bod, tim padem i geometriiizeni po oprav. Musi se ovSem pdtat
s tim, e se oprava zna prodrai.

2.3 Vyrovnani skeletu:

Po odmontovani fsluSenstvi, nachazejiciho se ve zdeformovaném raish v etn
kabela e, se meme pustit do vlastniho vyrovnani skeletu. Néje uplatnime vytahovani za
studena, najklad pakovym navijakem a soasn poklepavame rovnané misto kladivem,

im napomahame vyrovnavani sni enim pnuti v matari® i vytahovani je tba celé auto
ve v tSin p ipadech njakym zp sobem zajistit proti pohybu, proto e sila petna k vyta eni
dilc byva znana. K tomuto Uelu nejlépe poslou i zasné zaizeni, pokud je jim vozidlo
vybaveno, pipadn tané oko, pevna napravnice, nebo sloupky gvea které automobil
ukotvime nap p ivazanim ta nym lanem k tramu, ktery se polo ed vrata dilny tak, aby je
na obou koncich psahoval. Déle k rovnani neme pou it karosékych rozpinak a
stahovak, bu to mechanickych nebo hydraulickych, igmdn vytahovani i rozpinani
zérove. Pi pou iti rozpinaku je nutno jej v mnohychipadech podlo it Spalikem, aby se
rozlo il tlak po celé ploSe a nedoSlo k ne adoucipuskozeni zdravych ploch pronkautim.
Jestli e se ned& deformované misto vyrovnat za studena, ¢bd jej nahat acetylenovym
plamenem. Pro tuto operaci je nutnastit nahivané misto od vSech vrstev nat Hrozi zde
nebezpel po aru i popalenin od fpadnych zbytk ho icich natr a dale pak hrozi vzniceni
antikorozni ochrany v dutinach. Je proteba pi provadni prace dbat gdpis po arni
ochrany, nepracovat samostaibyt pipraven okam it zasahnout v jippad vzplanuti.

VO.br.B Hydfaulicky rozpinék
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K zakladnim po adavkm pati bezpenostni deformani zény pedni a zadni asti
skeletu a karoserie jako celku. Programovana tupestra ce musi co nejann ji ztlumit
energii ndrazu a zmensuje zpod deformace kabiny. Ta je co nejtu Si, aby chramibstujici
a umo nila i jejich snadné vyprosti po havarii. V po adavcich na tuhost je i odolhpsoti
bo nim narazm. [1]

B 1 000E-01

o Karoserie samotna je zakladnim prvkem pasivni bezpec-

nosti a je rozdélena na tfi zény.

Obr.5 Rozd leni deformanich zén [3]  Obr.6 Deformace zony 1 prychlostl 15km/h [3]

Je poteba si uvdomit, e jakékoli rovnani, tepelné zawani, dodatené svaovani,
nahrazovani pvodniho dilu jinym apod. v zénl zmni deformani charakteristiku, co
m e mit za nasledek pneseni vysSi sily na deform&zonu 2, ne na kterou je v této fazi
konstruovana, a vysledkem bude jeji hrouceni, bBypidoSlo k vyerpani deformani zony 1.
Nebo naopak jeji rychlé zdeformovani bez gbhého pohlceni narazové energié, op t
p ed asné hrouceni zony 2. Dale pak zm po ate niho pr b hu negativniho gti eni v pi
deformaci, ktery ma zajistit relativnkomfortni peti eni bez negdjemnych dopad na
posadku a poskytne spolehlivé informaidici jednotce vozidla. V pb hu deformace zény
1 se poprvé a ve t8in pipad definitivn rozhoduje o aktivaci airbaga pedepina
bezpenostnich pas Chybnou opravou zm na deformani zéna zag ini jiné hodnoty,
které snimaidici jednotka a poté rozhoduje o této aktivacisgkem m e byt jejich
nevhodnd aktivace. [3]

Po hrubém vyrovnani vytahovanim a rozpinanim nagedoklepani ploch a hran,
nejlépe za pou iti autoklem@ké sady. Abychom mohli zae né vyrovnani dokont
na isto, je poteba zarove napasovat svrchni dily karoserie tak, aby ony saénsedly na
hrany, aby mezi nimy vznikly po adované mezery § algla zaruena funknost karosérie,
p edeVS|m otevirani kapot a die

T
\\\\\- =\ /}//

Obr.7 Na adi pou ité pi oprav vozu Obr.8 Karosaské naadi [2]
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2.4 Finalni vyrovnani ploch:

RozliSujeme zakladni dva druhy defekta to boule, co jsou napadné deformace
plechu zpsobené vnsi silou zevnit smrem ven, a dky, co jsou deformace plechu
zvn jSku dovnit.

Obr.9 Boule Obr.10 D lek

Vyrovnavani je jednou z velmiastych praci karos&. Pi rovnani plati zasada, e se
nesmi na plech uhodit ostrou hranou palinebo kladiva a e se klepe tam, kde je materiél
kratky (napnuty), nikoli kde je pokeny. Zvin ny plech se rovna od kraje keestu tabule.
Zpo atku jsou uderyidSi a im vice do sedu, tim vic se zhu8ji a znasobuji. P
vyrovnavani se pou iva jako malé podlo ky oceloviéapky“ nebo ,,pstky” a vyklepava se
d ev nou nebo pry ovou palkou. P chovanim materialu se odsttgi v tSi boule a vyklenuti
na vypouklych a vydutych pdm tech. NaruSené misto se ngjle hoakem a p chladnuti se
vyrovna palikou. [2]

P ed rovnanim se musi s@st zbavit ndastot a tlumicich nat . Je-li v souasti
trhlina, prasklina nebo prora eni, musi se pste ném vyrovnani zavé. Promaklé misto se
ru n podepe oprkou, nebo se soast poloi na dev ny Spalek, pop ko eny pytel
s piskem. Kladivem se klepe ndjee do stedu a postupnse Udery enaseji k okrajn. Ma-
li proma klina ostré hrany, zae se vyklepavat od hrany. Po vyklepani se &stuvyhladi
Gdery kladivem na plech podlo eny akou, pi em se pchuji vystupky a dolky se
vyrovnavaji tak dlouho, a se dlani rukyipp eji d ni nezjisti nerovnosti. Pak se povrch
opiluje jemnym pilnikem, nebo segbrousi Uhlovou bruskou s lamelovym kotenn. [2]

Vyta eni kovu (boule) se odstrani bwza studena rozhanim Gdery kladivem tak, e
se okolni material roztahuje v soestnych kruzich od hranice vyduti, kde jsou UdeapSi
ne na vzdalenjSich mistech, nebo abvem (teplota asi 600 a 650°C) a sphovanim
oh atého mista @v nou pali kou a podlo enim ,,babkou*. [2]

P i vyrovnavani vyklenuti (bouli) na vypouklych plaath nebo vydutych plochach se
asto vyskytuje tzv. ghovani plechu. Dlouhé misto v materialu (tj. migy&lenuti) musi
byt obvykle zahato svaecim hoadkem do swvtle erveného aru a jeStv havém stavu
sp chovano palikou, pedmt se pi tom bu poloi na vyrovnavaci desku, nebo se
p chované misto podep ,,babkou” nebo ,,sti“. K ohivani vyrovnavanych mist se v dy
pou ivad svaeciho hoaku o islo v tSiho ne pi svaovani stejného plechu. Vyrovnavané
misto musi byt otivano kruhovit tak, aby vlastni havé misto o pr m r asi 30 a 50mm.
Sp chované misto se chladnutim rychle smjs, a proto je €ba ji b hem smrSovani zait
s vyklepavanim, aby se zabranilo zvinh materialu (tj. optnému vzniku jinych dlouhych
mist). Také se nesmiipustit, aby smr&vanim vzniklo vyklenuti vyklepavaného mista na
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jednu nebo druhou stranu. Nikdy se neaahvice mist na jednou. Sghované a vyklepané
misto musi nejdve adn vychladnout a pak teprve lze vy dalSi misto.[4]

Obr.11 Vyrovnavani boule [4] Obr.12 Schématické naznani odstranni malé boule

Je teba si uvdomit, e kadym nahatim material mni své vlastnosti diky
p ekrystalizaci struktury a nmi se tak jeho pvodni materialové charakteristiky (tvrdost,
ta nost, pevnost...). Mimo to ma vyété misto vetSi nachylnost ke korozi. Proto gha
vSechna nalivana mista na zaw adn oSetit proti korozi a neopomenout ani dutiny vozu.
Odstranni menSich bouli se provadi mirnymi poklepywdnou nebo pry ovou palkou
nebo karos&kym kladivkem za studena, a to po obvodu boulspigle, ktera smuje do
st edu boule. im vice se dostavame keestu, tim se Udery zhu§i a znasobuji. P praci je
t eba mit vyklepavané misto podlo ené, abychom zadirtearb ne adoucich nerovnosti.

Odstranni d Ik se provadi stejnym zpobem jen s tim rozdilem, e se vyklepava
zevnit ven a dlek se podklada zveh Tomuto zpsobu ale asto brani Spatny stup
Z vnit ni strany karoserie, proto se tato operaasto vypousti a dky se odstrani a ve fazi
tmeleni.

Na nepistupnych mistech se pronkdiny opravi nap. otvorem, ktery byva
v n kterych vnitnich panelech, do ho se zasune vhodntvarovana opgka nebo se
sekdem, n kami nebo pilkou potebny otvor vytvoi. Vhodny zpsob je také vyta eni
promakliny ha kem, vsunutym otvorem vyvrtanym v nejhlubSim misiebo tahem za drat,
p iva eny nebo gpéjeny v promaklin . Rozsahlé a ntké promakliny se nejlépe vytahuiji
pry ovym p isavnym zvonem. [2]

Rez A~ A

Obr.13 Vyrovnani nerovnosti v tko p istupném mist[2]
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Obr.14,15 Stav skeletu vzorového vozu po vyrovnani nabourasg

DalSi mo nosti jak odstranit zdeformovana mistavyeiznout je a misto vyvd na
miru pipravenym plechem. Tento zgob aplikujeme pouze vipad znan deformovanych
asti nebo v gpad, e se deformace nachazi vko p istupném mist Takté jej m eme
uplatnit v pipad, e vym nime celou deformovanoust, nap sloupek dvd, prah, roh nebo

lem blatniku...

3 Sva ovani:

V dnesni dob se v opravarenstvi karosérii automobilou iva ji tém ve vSech
p ipadech svavani v ochranné atmosé a to bu metoda MIG, p které je uito jako
ochrany inertniho plynu (Ar) nebo metoda MAG,i [které se uiva jako aktivniho
ochranného plynu (C Pipadn metoda WIG (TIG) s netavitelnou wolframovou
elektrodou a inertnim plynem.

Qo0 ‘@

Obr.16 Schéma svavani metodou MIG/MAG [5]

1- elektricky oblouk 2- dratova elektroda

3- zésobnik dratu 4- podavaci kladky

4- rychloupinaci spojka 6- hékovy kabel

7- svaovaci hoak 8- zdroj svapvaciho proudu
9- kontaktni svavaci prviak 10- ochranny plyn

11- plynova tryska 12- svarova laze
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V tSina modernich karosérii je dnes pro lepSi amikoir viastnosti arov zinkovana.
Pozinkované plechy se ale Spatsvai, proto je nutné svavana mista gd vlastnim
svaenim zbavit zinkové vrstvy obrouSenim nebo okawanim nejlépe Uhlovou bruskou
s lamelovym nebo dratym kotouem. Tato metoda psvaovani tenkych plech(karosérie)
ma tu vyhodu, e dochazi pouze k lokalnimuelu materialu, tedy ve sveném materialu po
vychladnuti zstava mensi zbytkové napa svaeny materidl ma mensi tendenci se ,,kroutit"
a jinak deformovat. Navic tim, e se seaany material naliva jen loké&ln se znan sni uje
riziko nasledné koroze. Psvaovani dlouhych svar neni vhodné vést svar v celé délce
najednou. Hrozi zde nebezpgokrouceni plechu v gledku velkého pnuti po vychladnuti
svaru. Dlouhé svary se bodujistehuji. VSechny svary se musi nakonesbpousit, nejlépe
uhlovou bruskou s obruSovacim kotem a je-li to nutné, op vyrovnat vzniklé nerovnosti,
zp sobené vninim pnutim materialu.

/ 4
/ /e

Obr.17 Stav skeletu vozu po vyrovnani a vyeai nabourané pdni &sti

Demonta dilc, jejich iSt ni, rovnani skeletu, pdni kapoty a pravéhoguniho
blatniku a své&ni skeletu trvalo 11,5 hodin na vzorovém voze anaci jsem spoeboval
material (ochranny a s\w&ci plyn, svéeci drat, nahradni plech) v hodnahruba 150K.

4 Povrchova Uprava:

Povrchova Uprava je slo ith a komplexni problematikterd eSi natrové systémy a
aplikaci natrovych hmot. Jejim (elem je zpravidla zajistit ochrannou funkci povreho
upravovanych material(p edevsim proti korozi) a zarovgim dodat jisty esteticky vzhled.
Proto e se jedna o velice slo itou a rozsahlou peofatiku, budu se dale movat pouze typu
povrchové Upravy bn pouivané v opravarenském lakovani. Na Obr.18 pézbrnna
skladba metalického, vodowditelného narového systému, kterého jsem uilipprav
vzoroveho vozu stim rozdilem, e misto vodoeditelného plnie jsem pouil pini
konven ni zakladovy, aby byla obnovena zakladova vrstterdkma za ukol chranit scast
proti korozi. Pod touto vrstvou provadime tmeleefavnosti. Tento natovy systém pat
mezi slo it jSi, proto e se sklada z vice vrstev laku (2-3)dRtastni metalicky zakladni lak

N 1

se u mnohych odstinaplikuje tzv. podsik pod metalicky lak z dvodu vySSi kryvosti
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(1nastikova vrstva). Na tuto vrstvu dale néasleduje vlastetalicky lak, vtSinou
s perleovym efektem (2 naskové vrstvy), ktery se nasledrp elakuje krycim bezbarvym
lakem. Navic vodoueditelné barvy vy aduji vysSi naroky naigravu podkladovych vrstev.
Z d vodu slo itosti takového natového systému jej rozhodmemohu doporut k aplikaci
za ate nik m. Pokud mé tedy opravovanyalak, skladajici se z vice vrstev, dopdkrbych
jeho vlastni aplikaci gnechat odbornikn, nebo zvait, zda lakovat celé auto
jednovrstvym vrchnim lakem, jeho aplikace je snaa¥ porovnani s vicevrstvym lacjgi.
[6.7]

jednoslo2kovy

. . bezbarwy lak
vodou reditelny metalicky

zakladni lak

vodou feditelny plnic

katedové elektrické lakovani ponorem

zinkofosfatovani

pozinkovany ocelovy plech

Tloustka vrstvy pfiblizné 70-150 pm
Obr.18 Struktura vodoueditelného metalického laku s pedeym efektem [6]

4.1 Odmastni:

Odmasovani je souhrnny nazev pro odswaani vSech druh ulp lych neistot
z povrchu materialu, které jsou k povrchu vazany biyzikalni absorpci (nap latky
tukového charakteru) nebo adhéznimi silami (jemozptylené anorganické ristoty, prach,
kovové tisky apod.). U kovového povrchu je jejich energazby ke kovovému povrchu
mnohem mensi ne u nistot vazanych chemicky, jako nagkorozni zplodiny, Ize je tedy
odstranit snadiji a beze zmny kovového povrchu. Ukolem odma&acich pipravk je
uvol ovani tchto neistot z povrchu materialu, jejich gvedeni do roztoku nebo emulze a
zabranni jejich zp tnému vyloueni (redepozici) na povrchu materialu. [8]

Odmastni je velice dle itd povrchova peduprava, kterd neni radno podoeat.
Spatné odmadti povrchu m e zp sobit Spatnou finavost natr a nasledné odlupovani
jejich vrstev. Velky draz je teba na nj klast v pipad pou iti vrchnich lak na vodni bazi
p edevsim proto, aby nedochéazelo k tvotbv. ,,mastnych ek i krater “. Odmasovacich
p ipravk je cela ada, dnes se n@stji ve specializovanych autolakovnach pou ivaji vado
editelna alkalickd odmagvadla. Jejich pou iti je specifické a jeeba dbéat pokynvyrobce
u pivyb ru natrovych hmot. NejlepSim zgobem jejich aplikace je nai&t na St nou
plochu mechanickym rozpraSowsn, takovym, ktery zndme z bého pou ivani
v domacnosti. Tento zgob aplikace ma tu vyhodu, e nedochazi ke znehoeimo
odmasovadla neistotami a navic tenky film vymyva z pdérzaneseny prach. DalSi
alternativou jsou konvemi specialni odmasvaci pipravky k odstrami ne istot, mastnoty
a silikonu, které zabraiji vzniku " krater", nap. Antisil 770 od firmy Body.

Brno 2010 17



Vysoké ueni technické v Brn BAKALA SKA PRACE Josef Tolkne

Fakulta strojniho in enyrstvi

4.2 Povrchova uprava podbhu (podvozku) a dutin:

Nat rové hmoty na Upravu podvozkprah a dutin se pou ivaji pro ochranu proti
korozi, narazm kamene a hluku. Vyrap se na bazich ivice, kawku- pryskyice, vosku a
vody. Vosk je ekologicka frodni surovina, co je zohledno ni 8i sazbou DPH, stejrjako
u vodni baze. Pro ochranu podvozée pou iva natrovych hmot na bazi ivice, vosku a
vody, které jsou neplakovatelné a Ize je aplikovat vznych kombinacich fmo na plechi
stavajici natr (s vyjimkou galvanizovanych a barevnych kpkteré je nutno opat reaktivni
nebo adhezivni zakladovou barvou). Pro ochranu psghvyrabji nat rové hmoty na bazi
kau uku- pryskyice, nebo vody, jsou plakovatelné a strukturované (hrubost struktury Ize
volit regulaci UBS- pistole).[6]

Pro ochranu podibhu a vnitni strany blatniku jsem pouil plakovatelnou,
strukturovanou izolani hmotu na bazi kauku k ochran proti korozi, hluku a oStkovani
podvozk , podbh , prah, lem a spodnich asti karosérie, aplikovanou UBS- pistoli viz.
Obr.19. Pou il jsem pouze tento jeden druh antikaicochrany z dvodu nutnosti pozdsiho
p elakovani ze strany motoru a to i na plochy, kteeépelakovat nemusi, kVi Uspoe
materialu a asu, proto e na vesSkeré odmtané plochy vystala prav tato jedna kartus, a to
ve dvou vrstvach. led aplikaci nasiku je nutno oSebvané plochy zbavit odlupujicich se
vrstev starého laku, koroze,ipadn je chemicky odrezit. IP st ikani UBS- pistoli je nutno
udr ovat trysku pistole vistot , proto e pi jejim zalepeni me dojit k protr eni kartuSe
s barvou. Provozni tlak pro 8tani je 1,5- 3bar. Pp ekro eni provozniho tlaku op hrozi
protr eni nadoby. Aplikace \etn odmastni a zakr);/v,énl’\trvala 1,5 hodiny.

U starSich vozidel, na kterych je provedena antikoir ochrana podvozkasfaltovymi
laky (Kon-kor, Tlumex, Asfaltova penetrace,...) nedapuji provadt nasledné povrchové
Gpravy vyse zmimymi nat rovymi hmotami z dvodu nedostateé pilnavosti, odfukovani
a praskani nanesené vrstvy. V takovycipgdech pou ijeme op asfaltového natu. Piklad
asfaltové NH pro ochranu podvozku vizilpha .1- Tlumex plast plus. Takové nébvé
hmoty m eme pou it ve zed né form (lakovym benzinem) i pro ochranu dutin.

Nat rové hmoty na povrchové Upravy dutin se vyjapouze na bazi vosku. Nazor, e
maji byt co nejhustsi je zastaraly, nelbmista hmota nezajigje vzlinani do spojvzniklych
bodovym sveovanim a navic uza® ventilani otvory (dochazi k nasledné korozi spbené
vlhkosti z ,,rosného bodu®, tj. z rozdilu teplot va uvnit dutin). Naopak idkd hmota
zajiS uje oba po adavky a vytékani ze spodasti ventilanim otvorem signalizuje, e neni
pot eba vice hmoty nanaset. Tim je zajist ni Si spoteba a je eliminovana vyssi cena. [6]
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4.3 Tmeleni:

Tmelenim vyrovnavame zavady tvaru, zvlagrohlubeniny. VyvySeniny je e¢ba
p edem odstranit, nap vyklepanim i uniplovanim, nebo tmelenim je nelze uspokojiv
srovnat. Ke tmeleni pou ivame brusného tmeliedPotevenim plechovky pdiv o istime
okraj vi ka od prachu a nestot, které by mohly vniknout do tmelu a nasledmeleni
zt ovat. Pry ovou nebo celuloidovou skou tmelime tak, e ji dr ime ty mi prsty pravé
ruky z jedné strany a palcem ze strany druhdsivh tlakem maliku spolu s ukazov&kem
proti palci m eme strku deformovat do mirného oblouku, co ndm umo nidlit i oblé
tvary jednim tahem Obr.20. Uhel 8ty k plose tmeleni je asi 30-40° Obr.21. [7]

l |
e e

Obr.20 Dr eni pry ové st rky: a) na rovnych pIochach b) na oblych plochggh

s & S

Obr.21 Tmeleni: A- nanaseni tmele; B- stirani [7]

Tmely jsou specialni ndbvé hmoty o vysoké konzistenci pigmera plniv, urené

k vyrovnani nerovnosti resp. k gh ni spar a trhlin. Jsou porézni. &bve tmely (2-K a 1-
K) se pou ivaji na vyrovnani nerovnosti do itého rozsahu. Tmely jsou v s@asné dob

p evan dvoukomponentni (2-K), a to na bazi polyesterovpeiskyic (s vyjimkou 1-K
nitrokombinaniho tmelu). K zakladnim parametn pati barevny odstin, technologické
asy, ureni (Gel pouiti), tepelna odolnost. Polyesterové tmelgjinadu pednosti diky
rozpoustdlu (styrén) jako monomeru, vynikaji malou zmu objemu po vytvrzeni, rychleji
schnou, jsou dve pipraveny na brouSeni (Usporasu). Jsou odolné teplotam 130-150°C.
Zakladem polyesterovych tmeje pojivo (nenasycena polyesterova prystg). Je to bu
samostatné pojivo nebo sspryskyic podle po adavk na vyrobek. Pryskyce je zakladem
tmelu a dava mu pvanou vtsSinu fyzikalnich vlastnosti (prunost, brousitesip

p ilnavost). DalSimi slo kami jsou nejen jSi plniva (nebo i pigmenty) pro zlepSeni plnicich,
krycich , mechanickych a dalSich vlastnosti. Nar dikchto plniv maji nkteré specialni tmely
jest dalsi slo ky (skelna vladkna, hlinikova zrna, skleé kuli ky). [6]

Obr.22 Tu eni GLAS tmelu Obr.23 Tu eni SOFT tmelu
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P ed zapoetim tmeleni je potba pislusnd mista zdrsnit gbrouSenim (za sucha
nejlépe excentrickou bruskou s brusnym kot o zrnitosti 80-120), potom provést ofuk
pneumatickou ofukovaci pistoli a odmastit odnoaddlem. Jako odmadvadlo Ize pou it
technicky benzinovyisti naneseny na jednorazovou ki z recyklovaného papiru. Takto
p ipravené plochy meme zait tmelit. Postupujeme ptom podle hloubky nerovnosti od
nejhrubSiho tmele po nejjenjii. Doporuuji pou ivat 2-K tmely. Tyto tmely nikdy nesmime
nanést na 1-K zakladovou barvu. Pro naSe pou itiystaime se temi druhy tmelu, a to
Glas, Soft a Fein a u ijeme jich podle velikostroenosti dle navodu vyrobce technickych
list - viz piloha .2- Materidly pro profesionalni opravy karosériroRdedlni vlastnosti
nanaseného tmelu jel@ ity spravny pomr jeho natu eni (2-3hm.dily tu idla na 200hm.dil
tmelu), viz. Obr.22,23. Tuto sm je nutno dokonale promichat tak, aby byla homnfgen
Takto natu ena sns nikdy nesmi pjit do styku s nenatu enym tmelem v plechovce.
Doporu uji proto na nabirdni tmelu pou ivat jiny nastrog nk jeho michani. K ast ni
pou itych strek a michadel pouivame navknéeho hadru v nitredidle C6000. Timto
edidlem nikdy neodmasgjeme lakované plochy. DoSlo by k naruSeni strykhanesenych
tmel , asto i barev a lak VSechny plochy wetn tmelenych mist musi mit jednotny tvar a
sm ji se liSit pouze barvou mist tmelenych a netmeatbnyRovinnost povrchu si neme
snadno ovit poprasenim tmeleného mista,ep jeho pebrousenim, rychleschnoucim
akrylokombinanim kontrolnim sprejem kontrastni barvy nebo pomiamitrolniho prasku.
Kde po pebrouSeni zstava barevny film, musi nasledovat mwyné tmeleni. Tmeleni a
brouSeni jsouasov nejnaron jSi operace celé opravy. Na vzorovém voze trvaly prace
9hodin a spoeboval jsem p nich material v hodnot450K .

Tmelime ve vice tenkych vrstvach (max. tld je 1-3mm s vyjimkou tmel se
skelnym vlaknem, kterymi je mo no tmelit ve tgich tlouskach a to 3-5mm). Vice vrstev
tmelu Ize provad bezprosiedn za sebou bez brouseni, a to po 10 minutach, kdikga en
2-K ezotermicky proces, kdy tmel polymerizuje). Dgaminut po naneseni finalni vrstvy se
provadi brouSeni. Tim, e ptomto postupu neni nutno brousit ka dou vrstvdéaay, ale
pouze vrstvu finalni, sniime namahavost prace et ide as, energie a brusiva. Navic
zlepSujeme hygienu prace (rizikem je nemoc z paiekilikdza plic). [6]

Tab.2 Rozd leni tmel a jejich pou iti [6]

Hlavni | Podskupina Nazev cizi Specialni Nazev esky Pou iti
skupina | (struktura) tmel
Hruby GLAS ANO | Tmel se skelnym vidknem | velké vrstvy, laminovani
Hruby FUELL Tmel plnici hruby pro hrubé tmeleni
. Tmel plnici st edni penetra nl'ltmel se
St edni SOFT penetra. ni skelnym viaknem na
malé opravy
f T . Tmel plnici st edni st echy a kapoty- nizka
PLNICI | St edni METALIC ANO metalicky véha, odvod tepla
. . . .| st echy a kapoty- nizka
St edni LIGHT ANO | Tmel pinici st edni leh eny vaha, odvod tepla
, MULTI L . . | na galvanizované a
Jemny "2 INC" ANO Tmel pInici jemny adhezivni barevné kovy
Jemny FLEX ANO Tmel plnici jemny pro finalni vrstvy
JEMNY FEIN Tmel finalni jemny pro finalni vrstvy
ELASTIC ANO Tmel elasticky na plasty

Brno 2010 20



Vysoké ueni technické v Brn A A A Josef Tolkne
Fakulta strojniho in enyrstvi BAKALA SKA PRACE

Ukézka postupu tmeleni v dr hu prace:

Obr.24 Naneseni GLAS tmelu na velmi hrubéObr.25 P ebrouseni GLAS a SOFT tmelu
nerovnosti a SOFT tmelu na mensi nerovnostizapr@Sené plochy)
(ofoukané a odmasté plochy)

Obr.26 Nanaseni jemného tmelu nagdchozi Obr.27 Odmastni p ebrougen h tmelenych
P ebrousené vrstvy GLAS a SOFT plochdpstikanim zakladového plng

Zakladnim pravidlem je, e na tmel (skovy nebo sikaci) neni moné nanaset
vrchni lak (nebyla by zajiSha soudr nost vrstev, na vrchnim laku by byla vidpravovana
mista- kontury a ryhy- a doSlo by zde ke mambarevného odstinu z tituluzné nasakavosti a
reakce mezi gbytenym tuidlem obsaenym vtmelu). Prevenci protintto defektm
zajis uje pouze plni. [6]

4.4 BrouSeni:

BrouSeni nasleduje témpo ka dé praci, spojené s lakovanim. Lze jim doséih
hladké, a tim i lesklé plochy jako qapokladu dobrych vysledklakovani. BrouSenim
vytvo ime dokonalé geometrické tvary a odstijgme nedokonalosti, je vznikaji igmeleni.
Dale nam umo uje odstranit hrubé nestoty, které delSim pou ivanim vozidla ulpivaji na
povrchu a lesk starého nai. Na leskly natr toti novy nat r Spatn p ilna. Proto je brouSeni
nutné ped ka dym nanaSenim nové vrstvy nét [7]
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4.4.1 Strojni brouSeni:

V sou asnosti se jako nejefektivi§i zp sob pouiva suché strojni brouseni
excentrickymi kulatymi bruskami s vymitelnymi brusnymi kotouky na suchy zip. Tato
technologie pnesla znany posun v oblasti produktivity prace. Je ji u iwaprakticky pi
ka dé operaci s brouSenim spojené, pokud to ovSemmp né z dvodu pistupnosti
brousenych mist. Pou iva se jii pprouSeni pvodniho natru, pi brouseni tmelu a dokonce i
p i brouSeni plnie. V tomto pipad je ovSem vhodné pou it ik enou podlo ku mezi tali
brusky a vymnitelny brusny kotouek, aby nedoslo k probrouSeni vrstvy péiv oblych
mistech i ostrych hranach. Bsto se to stava, a proto tuto metodwaanik m pro brouseni
plni e nelze doporut. ProbrouSena vrstva pl toti znamena jeji obnovu ofpvnym
nastikem, miniméln na poskozeném mist

Obr.28 Excentricka kulata bruska Obr.29 Uhlova bruska s regulaci otk
s vym nitelnym brusnym kotolkem Kotoue zleva: drany copéankovy,
lamelovy skladany, lamelovy na strhavani

barvy, obruSovaci a&zaci kotou

Technologie suchého brousSeni je sice produkiinnicmén p inasi vice rizik pro
samotného pracovnika.dlevSim jde o pevnéstice, které ohro uji jak dychaci cesty, tak i
zrak. Jako vhodny ochranny prastek pro ochranu dychacich cest se zde ukazuje
jednou elova filtra ni polomaska proti jemnému prachu, olejovym nebdmm aerosolm a
kou i z kov . Zrak je dobré chranit uzaanymi brylemi s polykarbonatovym zornikem. [9]

4.4.2 Ru ni brouSeni:

Pi ru nim brouSeni je vyhodné v dy pou ivat vody, nebge tim zamezuje \é@ni
prachu a prodlu uje se ivotnost brusného papingtpe se zabrauje jeho zalepovani. Pro
tuto operaci je nutno pou ivat busnych pap# oznaenim P, které jsou vodovzdornéi P
brouSeni rovinnych ploch se pou iva pry ovych poék nebo hoblik, na které se napne
namoeny brusny papir fslusné velikosti. Brousi se za stalého samd vodou , kterou
nanaSime na brouSenou plochu houbou. Papir, ktbrgnsime take olas namoime, im
dosahujeme toho, e sbrouseny tmel ve forkaSi ky se stale odplavuje a brusna plocha
papiru se nezalepuje. Brousime dlouhymi tahy pod&pi plochy tak, abychom dosahli
hladké plochy a adouciho tvaru. Oblé tvary menddhan ru brousime bez pou iti hobliku.
Pe livost provedeni brouSeni ma podstatny vliv na gkoatru. Po brouSeni celou
obrouSsenou plochu omyjemeistou vodou a po uschnuti ji Kladn prohlédneme.
Doporu uje se k tomu pou it silné elektrické lampy a nagblu svitit z boku. Tim vyniknou
vSechny eventualni zavady, které dodateopravime. Tyto vady ozname, tu kou nebo
pastelkou a podle paby je buto znovu petmelime nebo gbrousime.VSechny plochy,
v etn tmelenych mist, musi mit jednotny tvar a gnse liSit pouze barvou tmelenych a
netmelenych mist. [7]
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Ru niho brouSeni je také nutno u itidrs ovani t ko p istupnych mist- zpravidla
tam kam se nedostaneme vibrabruskou (nap ramy oken, sloupky dvie kokpit vozu,
lemy blatnik , podb hy, rubové strany kapot a d¥epod.) K tomuto (elu je nejvyhodnsi
pou it brusného rouna- Scotch-Brite. Brusné roup® pou it pro suché i mokré brouseni.
Jeho vyhodou je e se nejsnaze dostava do obtpristupnych mist a neztraci brusné
schopnosti opoébenim jako brusny papir. iPmokrém brouSeni v kombinaci s aplikaci
brusné pasty se pou iva i pro zdrah novych lesklych plastovych dilur enych k lakovani
(nap. narazniky, zrcatka, plastové irky...) Hrubosti brusnych roun jsou odliSené barevn
(Sedé jemnSi, ervenohndé hrubsi). Lze jej uit i p strojnim brouSeni vibrai bruskou
upnutim na suchy zip, @devSim g dokon ovacich operacich finalniho brouSeni, lagt
hlinikovych list a madel, blok motor apod. Jeho nevyhodou je jeho zatim jg&m rn
vysoka cena, proto ho dopoui pou ivat jen skuten v takovych pipadech, kdy brouseni
nelze provést jinym zsobem, nebo by to bylo velmi obti né.

(]
|

Obr.30 Ukazka brusnych roun Scotch-Brite: zleva dvakeéies jemnjSi, ervenohndé-
hrubsi a ervenohndé kruhové, uzpsobené do excentrické vibrd brusky

Tab.3 Tabulka postupu aplikace sledu pou iti brusnychipapodle zrnitosti [6]

- Drsnost Bruska (elektricka nebo
Uprava povrchu . Postup L
brusiva pneumaticka)
pod st rkové excentricka rota ni bruska- zdvih
P80 .
tmely strojn 5mm
P120 |[ru n nebo strojn
excentricka rota ni bruska- zdvih
I P180 .
pod st ikaci tmely strojn 5mm
p1g0 |TU N -papirs
molitanem
_ P220 _ excentricka rota ni bruska- zdvih
pod plni strojn 5mm
P220 |ru n
excentricka rota ni bruska- zdvih
. . P320 .
plni e pod vrchni strojn 3mm
barvy bez kryciho | P320 |ru n
bezbarvého laku P800 |[ru n -voda
plni e pod vrchni
excentricka rota ni bruska- zdvih
. P400 .
barvy se svrchni strojn 3mm
vrstvou
bezbarvého P400 run
kryciho laku P1000 |ru n -voda

V pr b hu vSech praci, spojenych s brousenim jsem apotal material v hodnot
630K a brousenim jsem provd®,5hodin.
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4.5 Zakryvani:

Zakryvanim, nebo také maskovanim, se chrani vSechisda ped zneist nim
st ikanymi materialy a prachem (barevnou mlhou) vzndka pi stikani. Proto je nutné
zakryt nejen vSechny sadsti automobilu, které se negimzne istit barevnym prachem, ale
také vSechno vybaveni, které se nachazi vkasi mistnosti, ppadn jej na dobu stkani
Z mistnosti odnést pry[7]

Jako zakryvaci material pou ivAme zakryvaci pafde pou it i novinovy i balici),
ktery se po krajich pevni pomoci zakryvaci lepici pasky krepové nelmnzlych pru nych
hmot. Lepici pasku ve styku s plochou, ktera mésbikana, pilo ime p esn, proto e ur uje
hranici lakovani. Jako rychl@sSeni zakryti velkych ploch neme pou it i zakryvaci folie
z mikrotenu, které lze rozvinout a doi tmetr , ale takové zakryti meme pou it jen pro
jednu vrstvu lakovani (napjen pro pini). Poté musi byt odstrana a znovu provedeno
zakryti istou folii nebo zakryvacim papirem.iPst ikani dalSi vrstvy laku by se toti
proudem tlakového vzduchu zeikaci pistole uvolnily ji suché asti pedchazejici vrstvy
nat rové hmoty ulplé na mikrotenu a nalétaly by derstv nanaSeného laku, ktery by tak
znehodnotily. Papirem zakryvana mista znovelgpovat nemusime, pokud to nevy aduji
zvlastni okolnosti, nebonat rovd hmota na pam dobe Ine a vySe popsané nebeZpe
nehrozi. Popsaného zobu zakryvani se pou iva té ipochran ji nast ikanych ploch g
dvoubarevném lakovani Obr.31,32i maskovani vzorového vozu jsem sgtoval material
v hodnot 220K . Ukazka zakryvacich materiabiz. p iloha .3- Zakryvaci materialy.

4.6 Pneumatickeé stikani:

Pneumatické dkani je dnes nejroz&n jSi zp sob nanaseni vhodny pro novodobé
rychle schnouci natové hmoty nitrokombinani, syntetické i na vodni bazi. Hodi se zvlast
na velké plochy, kde se jim dosahuje rovnomho nastku a velmi hladkého povrchu.
St ikani se da velmi dob mechanizovat a automatizovat. Zakladem vsedtastch zaizeni
je stikaci pistole, v ni je proud natové hmoty strhavan proudicim tlakovym vzduchem tak
e se vytvoi ku el jemnych kapek, které dopadaji nailsiny pedmt a slévaji se souvisly
povlak. Nedostatkem skani je znané rozpraSovani nadbvé hmoty do vzduchu a ztraty
rozpoustdla, proto e natrova hmota urena ke stkani musi byt dostata z ed na. Stikani
se standardn provadi ve stkacich kabinach (boxech), jejich élem je omezit rozsk
nat rové hmoty na co nejmensi prostor a zneSkodnitamikkavych podil nat rovych hmot
do ovzdusi, zajistit hygienu prace, dostateklay stalou optimalni teplotu a odsavani barevné
mlhy a zamezeni vmiseni ngtot do mokrého laku a rovnhmyzu. Stikaci kabiny dlime
na stolové, podlahové a tunelové. [10]
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4.6.1 Zp soby stikani:

Stikani je dle itou operaci, na které zavisi jak tlok& nanesené vrstvy, tak i jeji
kryvost a struktura. Hladce a debnastikany povrch vypovida o zranosti lakyrnika a
vpipad, e se jedna o nask plni e i stikaciho tmelu, vy aduje mnohem mébrouseni
ne povrch hruby a nehladky. $taci pistole musi byt pd pou itim ist4 a k tomu Celu ji
p edem, nejlépe rozebranou kiadn vy istime pislusnym edidlem (nejastji C6000).
Tém ka da stikaci pistole ma také nastavitelny tvailst, ktery umo uje rychlé a Usporné
st ikani. Tvarem siku se rozumi tryskajici proud néabvé hmoty uritého tvaru Obr.33. Tvar
stiku m e byt kulaty (kuelovy) nebo plochy (elipticky). IBchého siku svislého se
pou iva pi stikani v tSich a velkych ploch zleva doprava a apa Plochého vodorovného
stiku se pouiva p stikani shora dol a opan Obr.33. Pestavovani tvaru sku se
doporu uje pou ivat, proto e umo uje stejnomrné naneseni vrstvy a dosahuje se jim i
v tSiho vykonu p menSi spoeb natrové hmoty. Dle ité p i st ikani je také, aby dkaci
pistole byla vzhledem k lakované ploSe dr er@sten Sikmo a tim snrem bylo stikano,
nebo stikany prach se pak usazuje jerg pistoli, tedy na nenadtané ploSe, a potom se
sytym nanosem gkaného emailu rozpusti. [7]
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Obr.35 Zp sob stikani: a) Spatny; b) spravnyDbr.36 Zp sob stikani: a) Spatny; b) spravny
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Stikaci pistole se dri v pravé ruce a na plochutsi&& ze vzdalenosti 20-25cm tak,
aby se pliS nemnila. Jednim nanosem nelze dosahnoutgboie tlousky a pedevsim
stejnomrné vrstvy, proto nanasime vice tenkych vrstew, kitem s meziasem na vykani
20-30min. Obr.34. Plochy #t musi byt v dy napi sm ru tahu pistoli. R st ikani nesmime
v adném pipad zastavit nad plochou, nebaim vznika okam it tlusty nanos ve tvaru
kola e, ktery stéka, zejména na svislé ploSe.sPikani je rovn d le ité dat pozor na ji
nastikané plochy a uchrénit je gd podenim, pedevsim od pneumatické hadicévpdené
do stikaci pistole a také zabranit kontaktu pracovnikalakovanymi plochami, aby nedoslo

k jejich znehodnoceni. [7]
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4.6.2 Postup pi st ikéni:

Tak jako ka da prace ma i $kani svj ad, na jeho dodr eni zavisi i vysledek nasi
prace. Neni tedy mo né za st ikat, kde nas napadne a bez rozmyslu se pustit&ie pktera
se tak stane neodbornou a s n&v pravdpodobnosti povede k fatalnim vadam laku jako
jsou stekliny, zavoje, nedoity, barevna mlha, pomeramva struktura, otisky a dalSi. Aby
k tomuto nedochéazelo, je peba dodr et zakladni pravidlo padi lakovanych ploch. Tedy
nejd ive se sfikaji Spatn p istupn& mista (dutiny, vniti prostory, rubové strany dilclemy
blatnik ...). Potom se sikaji hrany (hrany kapot a dve spary, okenni ramy, korytka
st ech...) a nakonec se #aji rozsahlejSi plochy, pem se postupuje shora dofst echa se
sloupky oken, kapoty blatniky, narazniky...) praci je poteba postupovat rychle, obrata
pesn. Pi lakovani dilc demontovanych zvozu (kapoty, dee maska, zrcatka...)
postupujeme obdobnNejdive se lakuje rubova strana, je-li to mita, pak pjdou na adu
hrany a nakonec rovinné plochy, u kterych po adigenejvtSi naroky na jejich estetiku.
Nikdy nestikame dva nebo vice dihajednou. V dy dokonime olakovani jednoho dilce a
potom pokraujeme na dalSim dilci. Zabranime tim jednak tvdsarevné mlhy na ji dve
nalakovanych plochéach, které byi pakovani dalSiho dilce stdy zavadnout a potom se
ubranime mo nosti, e by v nadobce mohla dojit nata hmota a ztratouasu pi dolévani
nat rové hmoty by pak zavadly vSechny nalakované plaghyozil by tak stejny problém
navic jeSt s mo nosti stékani v mistech kde by doslo édpyvani dvou vrstev. Pro sni eni
tvorby efektu barevné mlhy na nalakovanych sstech mohu doporit syntetické emaily,
které zasychaji pomaleji a déle se slévaji, neliokombinani nebo akryladtovéi vodou
editelné natrové hmoty. Bohu el tim e zstavaji déle vlané, hrozi vnikani ostatnich
ne istot do ,, ivého" laku (nejast ji prach, hmyz, vlidkna...) Je protold ité dbat na istotu
pracovniho prosédi. Ped vlastnim stkani je tedy nutné skaci mistnost uklidit, zamést a
p ed zapoetim samotné prace je vhodné jesitropit podlahu vodou okolo lakovanych dilc
aby se v co nejuSi mie zabranilo vieni prachu. [6,7,11]

Pofadi lakovanych ploch:

I
Obr.37 Znazornni postupu lakovani holé karosérie
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Jako nazornou ukazku sledu lakovanych ploch jsemdzanil na Obr.37
nejkomplexnjSi ast, se kterou se neme pi lakovani vozidla setkat, tedy s holou karoseérii
p i generalni opravlakovani vozu, kter4 se bude lakovat zevnitven i. Nejd ive se tedy
op t lakuji nejh e pistupna mista, na jejich vzhledu nejménale i, tedy zavazadlovy
prostor (neni na obrazku), motorovy prostor- zndzorSedou barvou, kokpit vozu- luta
barva. Zde postupujeme shora dgednak kv li klesajicimu barevnému prachu, ale hlavn
proto, abychom neSlapali po ndkané- tedy ,,mokré* podlaze. Zarovenusime obzvlast
dbat, abychom se uvnihedotykali ji nastikanych mist, au vzduchovou hadici, odvem
nebo tlem. Po nastkani vnitnich prostor gjdou na adu spodniasti prah, lemy blatnik a
spodni asti naraznik- ervena barva a pokrajeme sloupky dvé- zelena barva. Nasledn
zbyvaji jen velké plochy exteriéru. Abychom splrafikladni pravidlo: shora dgl musime
za it stechou- tmav modra, a to prvn korytky po obvodu sechy, ili pravidlo druhé:
nejd ive Spatn p istupnd mista a hrany. Ae to nezd4, sicha je nejnarm jSi souast celé
karosérie z hlediska lakovani. Je Spatristupna a neda se nadkat cela najednou- musi se
nalakovat jedna polovina, oinout auto a nalakovat druha polovina a vSe stihneubarva
na prvni plce zavadne, aby se obirstvy slily do jedné. Po nagtani stechy navazuji vrjsi
strany sloupk a okenni ramy. Lakovani eBniho dilce se kohspojenim pravé a levé strany
zhruba uprosed pod elnim a zadnim sklem. Nasleduji zadni blatniky sEotiolakovanim
prah - sv tle modra a pedni blatniky- swle hnda a lakovani celé karosérie dokome
spojenim laku na pdnim a zadnim narazniku.

4.7 NanaSeni zakladového plnie:

Po vybrousSeni vSech tmelenych mist aqainiho laku do roviny doporuji pou it
z&kladového plnie, ktery plni nejen funkci sjednoceni ploch a adsti mikroskopickych
ryh a por, ale zarove i funkci zékladové barvy, proto e nepropousti vodni vzduch a
mohou byt navic i v provedeni pro povrchovou Uprgealvanizovanych a barevnych kov
Tyto zakladové plnie Ize aplikovat v jedné nadtové vrstv také jako zakladovou barvu
anebo jako zékladové pl@ ve dvou a tech nasikovych vrstvdch podle stupnryh na
povrchu. Rozhodneme-li se na atku opravy ped tmelenim aplikovat zakladovy plni
zakladovou barvu meme vypustit, im uSetime as i naklady a tmeleni provadimdmo
na isty, zdrsnny a odmashy plech. Pokud pou ivame rk i plni (a u pro ru ni nebo
strojni brouSeni), je nutno dat si pozor na rizikobrouSeni hran na okrajich v ostrych
zahybech a vlenitych plochach. Zde je nutno brousitmu s brusnymi papiry s molitanovou
podlo kou, u nepohledovych ploch brusnym rounemof8ie-brite). [6]

Obr.38 Stikani zakladoveho plne Obr.39 PIni p ebrouseny pod vodou

Na Obr.38 jsem znazomn, jak nanasSim zakladovy plnina opravované plochy.
Nejedna se o fiak zvlaS néronou praci, proto e plni je hustSi ne vrchni lak, rychleji
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zasycha a je tedy menSi pragddobnost stékani. Jeba si uvdomit, e nastikana vrstva se
musi jeSt p ebrousit a gpadné vady se tedy nechaji jedtistranit. Proto si troufam tvrdit,
e p i této praci obstoji ka dy, kdo m& trochu manu&tnii nosti a seznami se s kapitolou
pneumatické sikani. V pipad, e provadime pouze drobnou opravu a pou ilemehaidak

s vysokou kryci schopnosti, reme u it plni e ve spreji, a to i pouze na opravovanych
mistech. H aplikaci plnie neni teba pikladat zvlastni draz na istotu prostedi a
pracovniho odvu, proto e jak ji bylo e eno, cela vrstva se bude po proschnuti jpEbusit
dohladka. Pro strojni brouSeni pou ijeme brusnyipapzrnitosti P320- P500. Pro finalni
ru ni brouseni pod vodou pou ijeme brusny papir P6Q0E®. Piklad plni e viz. piloha .4.
Nanaseni plnie v etn zakryvani trvalo 1 hod. a speboval jsem material v hodnod50K .

4.8 Vrchni lak:

4.8.1 Volba druhu vrchniho laku podle jeho chemické&kladby:

Pi této volb se rozhodujeme podle uiti laku (karosérie, ram pgdle po adované
ivotnosti a pedevSim podle ceny a vydatnosti. V saené dob se daji vSechny nabvé
hmoty pou ivané k povrchovym Upravam vozidel shindo jedné skupiny: syntetické. Tato
skupina se pak podle pojivaltdale na:

Alkydové (d ive syntetické): delSi doba zasychani, dobra sévast, pi nanaseni nemaji
tendenci stékat ani v silnych vrstvach, dobra ksgy@dolnost proti podrnostnim vliv m,
vysoky lesk, nizka ivotnost, kterd se zna prodlou i pi pou iti tu idla, které zvysi i jejich
lesk ot ruvzdornost a barevnou stalost, ni i naroky nignavu podkladu. Ideélni pro opravy
starSich automobila pro zaate niky.

Akrylokombina ni: rychleschnouci, dobra slévatelnost v tenkych vty tendence stékani
p i naneseni tlusté vrstvy, niSi lesk, etini doba ivotnosti, stalobarevnost, k dostankei v
spreji, nizka cena. ldealni pro drobné rychlé oprstarSich lak nebo k pelakovani starSich
u itkovych vozidel.

Polyuretanové: kratkA doba zasychani a zpracovatelnosti po naiusmsi, horSi
slévatelnost, otuvzdorné, stalobarevné, mensi lesk, dlouha dobatnbsti, dobra nyvost,
vySSi cena tu idel. Pou iti na pracovni stroje, ngy a rdmy vozidel.

Akrylatové: kratka doba zasychani, vyborna slévatelnost kytdn vrstvach, tendence
stékani p naneseni silrijSi vrstvy, otruvzdornost, stalobarevnost, vysoky lesk, dlouhidado
ivotnosti, odolnost v i pov trnostnim vliv m a n kterym chemikaliim, ni Si kryvost, vyssi
néaroky na pipravu podkladu, vyssi cena. Pou iti na nové autoilgpu nich p edpokladame
dlouhou ivotnost a vysoky lesk po celou dobu uriv&ozidla.

Vodou editelné: ekologické v i ivotnimu prostedi, nebezpaé pi vdechovani- okam it
se va e na hemoglobin- nutnost pou iti dychaci kyayysoké naroky na fpravu podkladu,
dobra slévatelnost, stalobarevnost,rotzdornost, nizky lesk, nizka cena, Spatna odolnos
proti pov trnostnim vlivm, z tohoto dvodu nasleduje po jejich #ladném proschnuti a
odpaeni vody pelakovani bezbarvym, t8inou akrylatovym lakem, im se prodrai.
Pou iva se dnes bn v autolakovnach k opravam vSech tykarosérii, ale i ve vyrobnich
zavodech p vyrob novych automobil.

4.8.2 Volba barevného odstinu laku:

Nejd le it jSi vlastnost vrchniho laku ipopravach je jeho odstin a kryci schopnost.
Zji§ ovani odstinu laku se provadi podle vzorkovnic, smu pomcky, které znazowji
etalon barevnych odstirObr.40. Vzorkovnice mohou byt tigte (malo pesné), valekované
nebo run stikané (nejpesnjsi), sklddané, \ji ové nebo ulo ené v boxech. i® enim
Stitku s pislusnym barevnym odstinem na karoserii a jehoyw@mim s lakem automobilu
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pak provedeme jeho identifikaci viplusSné normovanéd barevnych odstin jako je RAL,
PANTONE, SN apod. Kada vzorkovnice obsahuje pouze vybrarikdlu z jedné
normované ady barevnych odstin Proto se me stat, e pesny barevny odstin ani
nenajdeme. V takovémipad se m eme rozhodnout pro odstin co nejpodojdina po jeho
namichani jej jeStdodaten doténovat podle obecrplatnych zasad koloristiky- pro lepsi
orientaci slou i jako pomcka tzv. barevné kruhy, které obsahuji navod ptadsii barev a
pro jejich nasmrovani (zéivost- kalnost, swlost-tmavost) Obr.41. [6]

Obr.40 Vzorkovnice barevnych odstin Obr.41 Barevny kruh [6]

4.8.3 Piprava st ikané sm si:

Ke spravnému ueni pomr michani jednotlivych komponent néivé hmoty
(tu idla, event. edila) je ureno michaci pravitko, aby tak z ni vznikla snpipravend ke
st ikani. Obsahuje pomové m itko podle pomr michani konkrétni natové hmoty (nap
4:1) a procentualni objenedidla (5- 20%). Je rozténo do ti sloupc a v ka dém z nich je
stejn o islovana stupnice, ale sryskami ve vzajemném pgsodpovidajicim ponru
michani. Pokud nalijeme nabvou hmotu po rysku it v prvnim sloupci, musime it
tu idlo takté po rysku ti ve druhém sloupci a podle peby po promichani této ssi
m eme pilit i edidlo, maximaln vSak v procentualnim mno stvi dopoeném vyrobcem
nat rové hmoty. Do stkaci pistole se pak tato seamusi cedit s papirovy kornoutek
s nanositkem Obr.51 nebcep jemnou damskou purchu, aby se zabranilo vniknuti igtot
do stikaci pistole, které by ji mohly ucpat trysku panaseni nebo se dostat na lakovanou
sou &st. Vice viz. kapitola 5.2 Stanoveni spravné Igtaace pro sikani. [6,7]

4.8.4 Nanéseni vrchniho laku:

Zakladnim pedpokladem uds@gného naneseni vrchniho laku je spraweizena
st ikaci pistole a spravna konzistencdkstné smsi. Oboji ov ime pi kontrolnim nasiku
na svislou plochu. Dale musime zabezpé&valitu pivad ného stlaeného vzduchu. Ten
musi mit staly tlak, odpovidajici pou ité #taci pistoli (2,5-5 bar), musi byt zbaven vihkpsti
mastnoty a prachu. Zadhto d vod p ed stikanim musime odkalit kompresor, pou istou
hadici a ped tuto istou hadici umistit regulator tlaku Obr.54 a odka s filtrem
pohlcujicim vihkost, mastnotu a prachowstice Obr.55. Sikaci mistnost musi bytista,
prachuprosta, o vniti teplot 15-25°C, dokonale prostlena s mo nosti odvrani barevné
mlhy. Stikané dily musi byt dokonale i8t ny a odmasny. Plochy, které nejsou weny
k lakovani, musi byt zakryty. €d vlastnim stkanim doporuuji skropit podlahu okolo
lakovanych dilc vodou, aby se zabranilo ehi prachu z podlahy a jeho vnikani do mokrého
laku. V neposledniad musi mit pracovnik dokonale zvladnutou technikik&hi a dodr et
vSechny technologické @dpisy a zasady aigakovani pou it isty pracovni odv. [6,7]
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Technologicka skladba vodowditelného metalického laku, pou itéhoi pprav
vzorového vozu obsahovala jednu ni&stvou vrstvu ténovaného, vodoueditelného
podstiku, dv nastikové vrstvy vlastniho, vodoueditelného metalického laku a dv
nastikové vrstvy bezbarvého polyuretanového krycihoulalNa Obr.42 je znazorna
nanesend vrstva podg&u, ktera se po jeho zaschnuti je§¢ den pelakuje metalickym
lakem Obr.43. a po dokonalém proschnutthto vrstev (kvli odpaeni veSkeré vody
obsa ené v laku) se cely systénefakuje bezbarvym polyuretanovym lakem. Bohu ehse
p i nanaseni druhé vrstvy metalického laku stalagjaijgmna vc, e jsem vinou Spatného
osv tleni nanesl glis silnou vrstvu, ktera zala tvoit zavoje Obr.44. Odstrani této vady
jsem eSil po dokonalém proschnuti gbrousenim vSech dilpod vodou a opovnym
nanesenim metalické vrstvy laku, ktera se ji #daa naslednjsem ji pelakoval bezbarvym
krycim lakem Obr. 45. DalSi podrobnosti o apliko#amnatrovém systému jsou k dispozici
v technickych listech viz. floha .5,6 a 7.

Obr.42 Nanesena vrstva podg&u

Obr.43 Nanesena vrstva metalického laku
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Obr.44 Tvo eni zavoj metalického laku

Obr.45 Naneseny bezbarvy lak

Nanaseni celého nabvého systému wetn zakryvani a opravy zavojv metalické
vrstv. mi trvalo 6,5 hodiny istého asu. Na opravu mé vlastni chyby jsem musekabdo
druhého dne, aby nétstail dostaten proschnout, a navic jsem musel dokupovat metalicky
lak, ktery mi tim padem chyb na pelakovani celého kompletu. Spetbovany materiél
pou ity pro vrchni lak jsem padil v hodnot 1842K . Zav re nad monta dil mi zabrala 3
hodiny asu. Cela oprava vozu trvala 42 hodstého asu a prostoj automobilu byl 20dni.
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5 Zkousky nat ru:

5.1 Ov eni tlous ky nat ru:

5.1.1 Mokréa zkouska tlous ky nat ru:

Pro zjistni tlouS ky nat ru za mokra se pou ije kalibrai m rka Obr.47 a ploi se
na erstv nalakovanou plochu. Zjistime takilgin tlous ku nanesené vrstvy nabvé
hmoty Obr.46. Jedna se o zkousSku rychlou, levrimmhu el pouze orientani a nepilis
p esnou, proto e z mokrého nét se pi jeho zasychani odpaji t kavé latky a ve finale p
jeho proschnuti a vytvrzeni gtava jenom suSina a finalni tlokd suchého natu byva
zpravidla teni. Jeji nevyhodou je, e se jednd o zkouSku desitrk protoe mrka
p ilo end na zasychajici lakovanou plochu na ni zhaegtisk a necha se pou it pouze na
rovnych plochéch.

Obr.46 M eni tlousky nat ru za mokra Obr.47 M rka k m eni mokré tlousky nat ru[6]

5.1.2 Sucha zkouska tlouky nat ru:

Pi zjiS ovani tlousky natru na automobilech se Im pouiva digitalnich
tlous kom r . Tato zkouSka je velice rychla, snadnd, egma a nedestruktivni. Spea
v pouhém pglo eni tlous kom ru na lakovany ggdmt a odeteni hodnoty tlouXky nét ru
v mikrometrech. M eni probihd na zaklad magnetické indukce u feromagnetickych
material a metodou vivych proud u material neferomagnetickych. Necha se tak snadno
zjistit, zda bylo auto ji nkdy opravovano i p elakovano. Nevyhoda je pouze cena a
dostupnost tloukom ru. V tSina profesionalnich lakoven a dokonce ikteré solidni
autobazary rjaky tlous kom r vlastni.

Obr.48 Digitalni tlous kom r Positector 6000-FNS3 (nici rozsah 1-2000um)
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5.2 Stanoveni spravneé konzistence pro skani:

5.2.1 Vytékani natrové hmoty z trysky pistole

Pro ka dy druh natrové hmoty je jen jedna vhodna konzistencekferé se dosahuje
optimalnich vysledk. Je nkolik zp sob jak zjiS ovat konzistenci. Ponnn primitivni
Zp sob je sledovat, v jakém oblouku vytéka vlastniotatpzed na natrova hmota z trysky
stikaci pistole odpojené od ipodu tlakového vzduchu. Husty email vytéka svi@®,
samotné edidlo dlouhym obloukem (A) a spravmaed ny email (B) bude vytékat zhruba
uprosted mezi A a C. [7]

Obr.49 Hrubé m eni konzistenc§r] Obr.50 Papirové kornoutky s nanositkem
pro cedni barvy do sikaci pistole

5.2.2 Vytokovym pohéarkem

Druhym zpsobem jak dosédhnout gsnych vysledk je m eni konzistence
vytokovym poharkem Obr.52 podleSN 67 3013. Poharek je valcova nadoba s ku elovym
dnem, v nm je vytokova tryska, negstji o pr m ru 4mm. Tato nadobka ma objem 100ml|
a kolem horniho okraje je labek k zachycenétgklé natrové hmoty pi pln ni. M itkem
konzistence je doba v sekundach, za kterourod hmota vytee z poharku po uvolmi
trysky. ZkouSka se provadi ipteplot 23°C a optimalni vytokova doba pro vzduchové
st ikani a rozpousStllové NH je 20-30s, pro vodoeditelné NH je 30-70s. Ukazka fr hu
zkousky viz Obr.53.

Obr.51 Pr ez vytokovym poharkem [7] Obr.52 Zkouska m eni konzistence NH [6]
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5.2.3 Michacim pravitkem

DalSi zpsob ov eni spravného ned ni natrové hmoty, nejastji pou ivany
lakyrniky v praxi je pi michani, kdy se po natueni ssi podle michaciho pravitka
v odpovidajicim ponru toto pravitko z rozmichané san vytahne do vysky nad plechovku
s natu enou snsi a stékajici sns z pravitka musi tvd tenky souvisly praminek bez
odkapavani. Kdy je praminek iti$ tlusty, natu ena sns se dodaten naedi pisluSnym
edidlem, maximaln vS8ak v pomru stanovenym vyrobcem (olsjn 5-20%). Takto
p ipravena natu ena a ned na sms se jeSt ozkousi ped lakovanim naskem na svislou
plochu. Pokud zkuSebni ndktz plochy nestéka a dokonale se slil, mame ssispravn
p ipravenou k aplikaci.

Obr.53,54 Ukazka pipravy smsi pomoci michaciho pravitka

Zaizeni zajiSujici kvalitu pivad ného vzduchu do skaci pistole:

Obr.55 Odlu ova oleje a vody [11] Obr.56 Regulator tlaku vzduchu [11]
1- tloodluovae 1- tlo regulaniho ventilu
2- viko odlu ova e 2- membrana
3- podstavec 3- stasi Sroub
4- d lici p epa ka s drovanym dnem 4- ppoustci ventil

5- vypoustci ventil
6- istici a filtra ni napl
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6 Zav r:

6.1 Hodnoceni kvality provedeného laku:

Lak, provedeny na vzorovém vozidle, hodnotim jalkampn zdaily. Je hladky,
leskly, bez efektu barevné mlhy s mirnou struktulaku, bez dlk i bouli a bez otisk
od vu irukou. Jako drobnou zavadu by se mu dalo vytkmokiblik prachovych zrnek, které
p i findlnim lakovani nalétaly do mokrého laku a gteé tak jeho sowdsti a o nco sv tlejsi
barevny odstin. Vzhledem k tomu, e jsem opravuvaml pouze ve stkaci mistnosti
s nedokonalym ostlenim a bez odsavéani exhalase takové defekty nechalyeglpokladat.
Nic mén dokonale pesny barevny odstin seasto nepovede trefit ani v profesionalni
autolakovn a zalakované zrnka prachu mme objevit i u takovych profesionalnich lakNa
Obr.54 a 45 je znazorn lak vozu bezprostdn po jeho naneseni a na Obr.55 je videlé
vozidlo po vice ne ronim provozu. S timtoasovym odstupem meme hodnotit skutenou
kvalitu provedené opravy. Zjigjeme, e naneseny lak se nikde neopryskal, negtptaani
se neodlupuje, udruje si barevnou stélost a ldséhu el se objevily mirné propadliny
v oblasti tmelenych mist. Lze usuzovat, e je to sgbeno pouitim mén kvalitniho
st rkového tmelu g oprav , ktery po dokonalém proschnuti (zhruba 1-Xice po naneseni)
zmensil svj objem.

Obr.57 Vrchni lak vozu po naneseni

6.2 Hodnoceni konenych naklad opravy vozidla:

Néklady na provedené opravy jsem uvedetm asové dotace vdy ke kadé
kapitole, aby si ka dy udal p edstavu o narmosti operace a jeji nakladnosti. Tyto Udaje
jsem shrnul v Tab.4. Porovnanim této tabulky s TahjisS ujeme, e asova dotace celé
opravy vozidla byla vSi o 12 hodin, tedy 42 hodin celkem a odhadovaiikéady na opravu
byly dokonce vysSi ne konea cena opravy vozu, a to téno pt tisic korun, tedy pouze
8258K . To bylo zpsobeno tim, e jsem nekupoval levyedni blatnik, kapotu a chladli
nybr jsem je opravil. Termickym svénim plastové nadr ky expanzni nadoby chladsem
se v bakal&kée praci nezabyval.
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Obr.58 Vzorovy v z po jednoronim provozu

6.3 Zhodnoceni rentability opravy:

Pouhym porovnanim odhadovanych a koryeh naklad opravy je jasné, e oprava
vozu byla rentabilni. Pokud bychom dhtporovnat tuto opravu s profesionalni opravou ve
specializované opravnkde by se cena opravy pohybovala od 25- 30 kisfan, je zejmé,

e by takovéa oprava jlis rentabilni nebyla.

Tab.4 Tabulka konenych néaklad opravy vzorového vozu

# ,
# )
# *
# %
# D)
"$ !
$ ) %
)!
# "$ !
& ( %
% 1 ( %
|
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6.4 Vyjad eni autora:

Bakalaska prace je snahou podat eypavaji informace o problematice oprav
karosérie takovym zgobem, aby pomohla nezkuSenéndli i s opravou nabouraného vozu
svepomoci. Uvedené informace jsemrpal nejen z uvedenych zdrojiteratury, ale také
z vlastnich praktickych zkuSenosti, které jsem habpr b hu studia sedni Skoly se
zam enim na provoz a 0drbu motorovych vozidel ai prighd ve specializované
opravarenské autolakovrpod zastitou podniku Skoda Auto a.s., kde jsentqwal jako
technik pipravy podkladovych ploch uenych k olakovani. Vim, e se jeji zpracovani
stane vyhledavanym zdrojem informaci a ty se takai ndpomoci laické \gnosti pi
provad ni podobnych oprav.
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8 Seznam pou itych zkratek a veliin:

8.1 Seznam pou itych zkratek:

NH natrova hmota
1-K jedno komponentni
2-K dvou komponentni

8.2 Seznam pou itych veliin:

b [um] tlous ka nanesené vrstvy
p [bar] regulovany tlak vzduchuigedeny do sikaci pistole
T[°C] teplota prosedi
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