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INLEIDING:

Wij, leerkrachten, leren jongeren in het BuSO onderwijs het vak: ”Carrosserie” aan.

Deze (carrosserie) leerstof is moeilijk te vinden op het internet en goede cursussen zijn schaars.

Met dit informatieboekje dat “Renault” ons ter beschikking gaf kunnen we de jongeren een goede leidraad en uitstekende informatie geven in leerstof die we hen willen aanbieden.

Met deze digitale versie van het “Renault” informatieboekje (met correcte vakinformatie) kunnen we deze leerstof overlopen in de klas- en vaklokalen met behulp van een beamer en/of een smartbord.

Wij danken dan ook: 
Afdeling “METHODES” ” van het Centre de Formation Après-Vente (Renault)
voor deze mooie technologische autobrochure.
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HET ONTWERP VAN DE AUTO

In het prille begin was DE AUTO het werk

van geniale uitvinders die, niet goed weten-
de hoe het nu verder moest, eerder hun

intuitie dan hun verstand volgden ...

... maar sinds lange tijd al:
IS HET EEN GROTE INDUSTRIE DIE BEHEERST WORDT DOOR TECHNICI, ONT-

WERPERS, VERKOPERS EN ACCOUNTANTS.

1 -

MARKTONDERZOEK
Na een eerste onderzoek volgt een analyse van de behoeften en de wensen van de kopers, rekeninghou-
dende met de concurrentie, de conjuctuur en haar ontwikkeling over een bepaald tijdvak.

2 - BESTEK

Specificatie van het toekomstige model.
Het gaat er altijd om een zo gunstig mogelijk compromis te vinden:

3 - UITVOERING

VOORSTUDIES
modeltekeningen
modellen in plastiline

F 1+
-ll,--!!.'
SemerasEy

[ [
e
P 1
.l —H

CAD*
ontwerp
grote carrosserietekening
gipsmodellen 'ﬁ;-
A ] — '-_’ ¥
W O

mastermodellen

PROTOTYPEN EN TESTS
VOORBEREIDING VAN DE PRODUKTIE

gereedschappen en machines

nulserie
4 - INTRODUCTIE
PRESENTATIE VAN DE AUTO
homologatie
00

pers en publiciteit

Sedert een twintigtal jaren bestaat "Computer Aided Design”. Hiervoor wordt gebruik gemaakt van fotogrammetrie en
van machines met een numerieke besturing: beeldscherm-tekenmachines - copieerfreesmachines (snelheids - precisie).
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de carrosserie!
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1l - DE CARROSSERIE EN DE STRUCTUUR

Vanuit een zeer algemeen standpunt be-
zien is de structuur de manier waarop de verschillende delen
van een geheel ten opzichte van elkaar geplaatst zijn, of wel:

De manier van plaatsen en samenstellen van de
talrijke onderdelen die het geheel vormen. @
Bij de AUTO
hebben de oudste constructietechnieken - van

hout - in het spraakgebruik het woord " CHASSIS”
doen ontstaan om dit GERAAMTE aan te duiden.

1 - ONTWIKKELING VAN HET AUTOMOBIELCHASSIS IN DE TIJD

ONTLEEND AAN HET RUTUIG

[0 ONTLEEND AAN HET RUWIEL

ONTLEEND AAN SPOORWEGMATERIEEL

2 - MODERN ONTWERP VAN EEN AUTOMOBIELSTRUCTUUR VAN STAAL

2 essentiéle verschillen

CARROSSERIE of "OPBOUW"

CHASSIS R B
—
O11C DO LY S S

R
b N





image8.jpeg
=== ~ HET GEINTEGREERDE

"zelfdragende”” CARROSSERIEEN

CONVENTIONEEL
CHASSISRAAM

1956
DAUPHINE
RENAULT

Spatschermen en motorsteunen (achter) met
bouten bevestigd. Kofferruimte aan de
voorzijde,

BUIZEN-

FRAME

1972
RENAULT 5

Geheel gelaste carrosserie

GELAST PLAATSTALEN
CHASSIS MET GEWICHTS-
BESPARENDE OPENINGEN

1975
RENAULT 30

1980
RENAULT 9
Voorunit

Mechanisch gedeelte gedragen
door een met bouten
bevestigde voorunit.
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-DE SAMENSTELLING VAN EEN CARROSSERIE

2 Voornaamste onderdelen:

M GELASTE DELEN

WM DEMONTEERBARE DELEN

- GELASTE DELEN

1

//%/////

// .

\\\
) %‘

~ BOVENBOUW

VOORUNIT

- ONDERBOUW





image10.jpeg
Elk onderdeel

heeft een specifieke

naam

00 ~N OO

11
12
13
14
15
16

R N OO D

9
10
11
12

- Voorste deel wielkuip
- Complete wielkuip

- Hoekplaat en hoekplaat met onder-

ste afdekplaat

- Carrosseriefront

- Schot luchtverdeelkast

- Versterking voorstijl

- Schutbord

- Onderste voorruitstijl

- Luchtroosterpaneel

- Versterking bovenste scharnier

- Versterking onderste scharnier

- Carrosseriezijwand

- Hoekstuk spatscherm

- Voorstijl

- Drempelkoker

- Achterscherm met achterste deel
zijpaneel

* of FRONTUNIT (nr. 32)

of BODEMPLAAT

- Voorste dwarsbalk

- Onderste deel dwarsbalk onder mo-

tor

- Bovenste deel dwarsbalk onder mo-

tor
- Versterking van dwarsbalk
- Halve voorunit
- Afsluitplaat langsbalk
- Langsbalk
- Versterking langsbalk
- Versterking bodemplaat
- Achterste deel voorste langsbalk
- Achterste langsbalk
- Achterste dwarsbalk

17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24

Zo heten de onderdelen:

- Achterschermlijst

- Bovenzijde zijwand

- Buitenste deel wielkuip

- Versterking achterste zijpaneel

Achterste carrosseriepaneel

- Dwarsbalk onder achterruit

- Dakpaneel
- Hoedenplank
- Binnenstijl

- Versterking voorruitstijl

- Onderste versterking voorruitstijl -

- Benzinevulopening
- Afsluitplaat

Buitenste deel wielkuip
Versterking

- Versterking reactie-arm

- Versterking

- Afsluitplaat

- Versterking bodemplaat

- Middendeel bodemplaat

- Achterste deel bodemplaat

- Bodemplaat bagageruimte

- Zijdeel bodemplaat bagageruimte
- Dwarsbalk onder achterbank

- Zijdeel voorste bodemplaat

- Stuurhuistraverse

- Versterking van de stuurhuistraverse

" De onderdelen die samen de voorunit vormen komen in beide overzichten voor (bij grote reparaties wordt

door het Onderdelenmagazijn gemakshalve naar deze sub-samenstelling verwezen).

9
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2 - DEMONTEERBARE DELEN

INHET OVERZICHT GENOEMDE DELEN NIET AFGEBEELDE EN NIET IN DIT OVER-
ZICHT GENOEMDE DELEN

1 - Motorkap

2 - Spatscherm, linksvoor - Spatscherm, rechtsvoor

3 - Portier, linksvoor - Portier, rechtsvoor

4 - Portier, linksachter - Portier, rechtsachter

5 - Kofferdeksel
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IV - AERODYNAMICA

1 -DE ALGEMENE PROBLEMEN

LUCHTSTROMEN RONDOM EEN BEWEGEND LICHAAM
L STROMING VAN DE LUCHT RONDOM EEN VAST LICHAAM

Opmerkingen.

® Oorzaken van deze weerstand:

DE VISCOSITEIT VAN DE LUCHT DIE WRIJVING VEROORZAAKT
(1 DESNELHEID DIE DE DRUK VEROORZAAKT

(De wrijving gaat in de richting van de raaklijn aan het
oppervlak. De druk staat loodrecht op het oppervlak.)

. - . '-"—_.__N-
Het is de resulterende kracht die de voortgaande bewe-_________———=

ging tegengaat.

® Grootte van deze weerstand:

De weerstand van de lucht is evenredig ...

Wij hebben zojuist
de stroming van de lucht om
een of ander vast lichaam gezien.
Nu gaan we dit begrip voor een
auto analyseren.

" Voorbeeld: Als de snetheid wordt verdubbeld wordt de weerstand 4x zo groot!

11
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2 - AERODYNAMICA EN DE AUTO

Zonder concessies te doen aan:
0 HET COMFORT

0 DEWEGLIGGING

00 DE VORMGEVING

DE VEILIGHEIDSASPECTEN (achteruitkijkspiegel)

Ly

gaat het erom carrosserievormen te ontwerpen die zich gemakkelijk door de lucht laten bewegen, waarbij de
krachten die zich tegen de beweging verzetten zo min mogelijk weerstand bieden.

Belangrijke definities:

HET FRONTAAL OPPERVLAK

DE COEFFICIENTEN VAN DE
: RESULTERENDE KRACHTEN

De meest bekende en belangrijkste.

— DE WEERSTANDSCOEFFICIENT |
die de weerstand tegen de voortbeweging
~kenmerkt en voor bijna 30% invioed
~heeft op het gemiddelde benzineverbruik.

Voor de moderne
typen auto’s ligt de
Cw-waarde tussen

- 0,45 en 0,30, maar

heeft op zich niet
veel te betekenen!

Bij een auto
met een
frontaal opperviak
kenmerkt het
produkt SCwde
weerstand tegen de
voortbeweging.
Dit dient zo
klein mogelijk
te zijn en ligt
tussen 1,6 m® en
2 m? bij een
conventioneel|
ontwerp

- — DE COEFFICIENT VAN “LIFT":
‘ Positief als bij een vliegtuig, is er de
"OPWAARTSE ONDERDRUK"

Negatief drukt hij de autoe omlaag.
"NEERWAARTSE ONDERDRUK";
deze bepaalt de wegligging en oefent eveneens
invioed uit op de Cw,

— DECOEFFICIENT VAN ZIJWIND-
GEVOELIGHEID:

~ Verwaarloosbaar bij kalm weer, hij wordt
belangrijk bij zijwind en oefent dan invioed

uit op de stabiliteit van de auto.
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Dit zijn
de aanwezige
krachten:

DRAAIING

ROLLEN

A !

Xx o \ X

,!‘i“:,_, e
O\

9%
N

7

Y1
Wy

Van deze vorm-
coéfficiénten
hangen o.a. af:

L] DE TOPSNELHEID

HET BRANDSTOFVERBRUIK

DE GRIP OP HET WEGDEK EN DE
STABILITEIT VAN DE AUTO

DE OP DE CARROSSERIE
UITGEOEFENDE KRACHTEN
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3 - VERBETERING VAN DE AERODYNAMISCHE COEFFICIENTEN
(VOOR ALLE OP DE CARROSSERIE WERKENDE KRACHTEN)

Bij 200 km/h
verliest de
Alpine A310 een
druk van 60 kg
op iedere as
Cz OPWAARTSE
ONDERDRUK

Door de montage Cw - 0,336
vaneen VOORSPOILER en
van een ACHTERSPOILER
krijgt men deze 120 kg terug.

Cz NEERWAARTSE
DRUK!

SCw - 0,527

Ander voorbeeld
met de RENAULT 18

Men wint aan snelheid:
220 km/h i.p.v. 200,
want de Cw-waarde
wordt
tegelijkertijd
verbeterd

DE VOORSPOILER

peaa

STROOMLIJNBEPLATING ONDER DE
BODEMPLAAT EN VERBETERDE WIELDOPPEN

4 - VERSLECHTERING VAN DE SCw DOOR VERGROTING VANHET FRONTALE OPPERVLAK

Verhoging van het gewicht,
lagere snelheid,
toename van het brandstofverbruik

14
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V - DE VEILIGHEID IN DE AUTO

HOE KAN MEN HET AANTAL
EN DE ERNST VAN DE ONGE-
LUKKEN VERMINDEREN.

Het komt er voor
alles op aan een
aantal zaken goed
te onderscheiden

CONSTRUCTEURS OVERHEID

PRIMAIRE

VEILIGHEID _ ) Infrastructuur
HET GEHEEL VAN .Co.nstructle van de aut(-)si var de weg:
MAATREGELENDIE Uitzicht - remmen - wegligging Instructies.

TOT DOEL HEBBEN DE
. : ONGELUKKENTE
. VERSCHILLENDE - VERMIJDEN
ASPECTEN VAN DE
VEILIGHEID
VAN DE . |
WEGGEBRUIKERS : ; ‘ Rooien van bomen en
- ‘ andere dergelijke
obstakels

verlichting - comfort Strafmaatregelen.
Strijd tegen alcoholisme

.. enz.

Deformeerbare palen
Vangrails ... enz.
om de kracht van de
botsingen te absorberen.

Wat hier in
geel staat, dat
interesseert ons

TERTIAIRE
VEILIGHEID

DE DOELTREFFEND-
HEID VAN DE AAN
SLACHTOFFERS GE-
BODEN-HULP

Organisatie van en snelheid
waarmeer de hulpverlenende
instanties hun diensten
verlenen.

Maatregelen om het bevrijden
van de inzittenden te
vergemakkelijken.

DIT IS "PASSIEVE VEILIGHEID"”

Dit betreft, wij herhalen dit:
] DESTRUCTUUR

T  ME AN MNNDRD ZIERNIMACOCAN DYIC VD CAALINL L R MMAAMCTEN APDCADPRMOESFR
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Ten aanzien van de veiligheid moet
de structuur van een auto
in 2 functies voorzien:

—

[ DEVERVORMINGEN MOETEN BiJ AANRIJDINGEN ZOVEELMOGELIJK
WORDEN BEPERKT

DE PASSAGIERSRUIMTE MOET ONAANGETAST BLIJVEN

Het gaat erom te zorgen een vervormmg zodanig onder controle te houden, dat men de tengevoige
van de schok vrugekomen energie zo.goed. mogelijk opvangt en dat het passagierscompartiment van

~ de auto gevrijwaard blijft van deze vervormingen en van elke andere erop uitgeoefende kracht die de
doeltreffendheid van de aangebrach““‘temvg‘[‘sterk_lvnger}? in gevaar zou kunnen brengen.

Verbinding van de zijkanten van de
carrosserie en het dak door geheel ge-
laste holle elementen die zorgen voor
een goede weerstand tegen indrukken
indien de auto over de kop slaat.

Stevige elementen om de krachten
te verdelen, waarbij rekening wordt gehou-
den met de kreukelzénes, die bestemd zijn om

het plaatwerk op de gewenste
plaatsen te doen buigen.

Hier worden 18
bijzondere punten
genoemd, maar wij
zouden er nog meer
kunnen vinden*

En de middelen tot
opvangvan de
schokken !

DE VEILIGHEIDSGORDELS

DE BEKLEDINGEN EN SCHOKABSORBEREND
MATERIAAL

- Op het-moment van een schok, moeten deze middelen zo goed en zo snel mogelijk de mzrttenden
- tegen contact met'de wanden en de uitstekende delen van het interieur beschermen. ot

* De hierbij getoonde voorbeelden zijn genomen van een RENAULT 9en 18.
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Veilig voor mede-weggebruikers: de portiergrepen en bumpers zijn glad wegge-
werkt. Geen dakgoot of scherpe randen.

Portiersloten met extra vergrende-
ling: bij een botsing kunnen de
portieren niet openspringen.

16

Versterking 1n de voorportieren:
betere bescherming van het inte-
rieur bij frontale botsingen.

Rolgordels die 60 mm breed zijn,
waardoor de kracht beter over de
borstkas wordt verdeeld.

1. Versterkte zitschaal.

2. De gordel beschermt de passa-
gier ook in de slaapstand van de
stoel.

“Kreukelz6ne': bescherming van
het interieur in geval van een bot

sing aan de voorzijde,

O |

De passagier heeft zoveel ruimte,
dat hij niet tegen het dashboard
an slaan.

Bescherming in het interieur:

- dashboard van schokabsorberend
materiaal;

-weggewerkte bedieningsorganen.

De stuurkolom kan bij een botsing
in elkaar schuiven: de ‘hoek in de
stuurkolom beperkt de terugslag
op het stuurwiel.

Bescherming tegen het binnen-
dringen van het wiel bij een aan-
rijding schuin van voren.

® , =
! 8

®

2

—

Versterkte voorruitlijst; betere be-
scherming bij een frontale botsing
of een schhok tegen de zijkant.

Bescherming aan de voorzijde:
1. Soepele schildbumper,
2. Schokdempend polyethyleen,

3. Onderste dwarsbalk van uiter-

mate sterke staalplaat.

Versterking van de centrale tunnel:
bij een frontale botsting worden
de krachten over de bodemplaat
verdeeld.

Langsbalken met voorgeprogram-
imeerde punten voor het opnemen
van de botsingsenergie.
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VI - DE STERKTE

Deze mag niet worden verkregen
ten koste van het gewicht

+ S CTERICTE

KIT-
LIJM

0 VERSTERKINGEN
STEUN

VAN ‘ 0 VORMING VAN PROFIELEN
DAKPANEEL 7 VASTGEHAAKT OF {"holle ruimten”)
= GEFELST

OMLIJSTING
VAN
ACHTERKLEP

ACHTERSTE LANGSBALK
{opening-profilering-buiging)

DORPELKOKER
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VIl- DE GELASTE VERBINDINGEN

1 -WEERSTANDSPUNTLASSEN*

De assemblage van de
verschillende elementen
van een carrosserie vereist
ongeveer 5000 weer-
standspuntiassen

Dit is elektrisch laswerk,
dat veel voordelen biedt:

U GEMAK )
_ TIJDENS HET ASSEMBLEREN

) SNELHEID

OWEINIG VERVORMINGEN TENGEVOLGE VAN AFKOELINGSSPANNINGEN

GROTE WEERSTAND TEGEN MECHANISCHE SPANNINGEN | TREK
TORSIE
BUIGEN
AFSCHUIVEN

(0 GOEDE ELASTICITEIT

Belangrijk:

2 - LASSEN MET NEUTRAAL GAS, HARDSOLDEREN EN SOLDEERLASSEN*

Lasprocédé’s die in bepaalde gedeelten van de carrosserie kunnen worden toegepast waar het moeilijk

is puntlassen met machines te verrichten (handpuntlasmachines of lasrobots). Ze hebben bovendien
tot doel bijzondere versterkingsribben aan te brengen,

De verschiliende al of niet gelaste elementen van
de carrosserie worden verkregen door dieptrekken van in
de staalfabriek bewerkte staalplaat ...

... maar wat is de bewerking van deze staalplaten ?
Wat moeten hun eigenschappen zijn? En wat gebeurt er in
het metaal als het onderworpen is aan vervorming
of-laswerk?
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ALGEMENE BEGRIPPEN

BETREFFENDE

METALLURGIE

EN

DE STRUCTUUR VAN DE METALEN
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| - METALLURGISCHE BEGRIPPEN

ALGEMEEN

Metallurgie is het winnen,
de verwerking en de behandeling van
metalen

e HOE VINDT MEN METALEN IN DE NATUUR?

Soms in pure vorm maar meestal ...

Dat is de combinatie van deze metalen in de grond met andere natuurlijke
elementen en aardachtige stoffen die “BERGSTEEN" worden genoemd

Men onderscheidt 0.a.: CARBONATEN
SULFIDEN
OXYDEN

voorbeeld:

(lJzer + zuurstof + rode aarde)

o PRODUKTEN VAN DE IJZER- EN STAALINDUSTRIE:

De ijzer- en staalindustrie omvat alle technische
transformaties waardoor ijzerhoudende metalen
gemaakt en bewerkt kunnen worden

VERWERKING VAN
IJZERERTS

e BEHANDELING VAN DE PRODUKTEN:

Dit zijn légeringen van IJZER + KOOLSTOF*
Ze worden verkregen in verschillende ovens en worden geklasseerd naar hun koolstofgehalte (%).

* Deze uiteenzetting is bewust beknopt gehouden,
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BEHANDELDE PRODUKTEN

Gietijzer 2e smelting

HOOGOVEN

KOEPELOVEN

van 2,2%

tot 6,7%

Volgens

zuiverings-
procédé

EVOEGDE ME

(Chroom, nikkel, mangaan, wolfraam,
kobalt, vanadium, molybdeen ... etc.)

ZUIVERINGSPROCEDES VAN STAALSOORTEN
Gedeeltelijke verwijdering van koolstof uit gietijzer

ZUIVERING DOOR LUCHT INBLAZEN | BESSEMER-procédé
VOOR SILICIUMHOUDEND GIETIJZER

THOMAS-procédé
VOOR FOSFORHOUDEND GIETIJZER

CONVERTOR

DIVERSE
BEHANDELINGS-
TYPEN

ZUIVERING DOOR ZUURSTOF-
INBLAZEN
(door het bad of aan het opperviak)

Procédés LD - LWS - OLP* -
KALDO - ROTOR
* (ZUURSTOF-SPUITBUS-POEDER)

Tijdrovend en kostbaar procédé dat voorbehou-
Mengsel van ijzer en gietijzer den is voor staalsoorten die in kleine hoeveelhe-
den worden geproduceerd
ZUIVERING DOOR TCEVOEGING VAN BASEN
VOOR FOSFORHOUDEND GIETIJZER
ZUIVERING DOOR TOEVOEGING VAN ZUREN
VOOR NIET-FOSFORHOUDEND GIETIJZER

VLAMBOOGOVEN Economische produktie

SMELTKROES

AFNEMEND
MARTIN OVEN

lage produktie

Gemengde

procédés

ELEKTRISCHE

NEEMT
van courant staal VOORTDUREND
OVEN INDUCTIEOVEN Speciale staalsoorten van TOE

hoge kwaliteit

Wij zijn enkel geinteres-
seerd in staalsoorten

maar kijk nu eens
naar het schema dat de weg
hiernaar aangeeft . . .
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X
P

[X

van erts
tot plaatstaal

X

MO0y

van de hoogoven

Erts Cokes
Bijvulling

STAAL-
FABRIEK

~ Compressor

_ Koude perslucht

ZUURSTOF-
CONVERTER

enstelhag tot het THOMAS -3-ocede
Il lueht via de anderkant van de con-
WOrdr ingeblazen. wordt hier zuyr-
stof boven het gesmaltan gietijzer ingebla
2en wagrdoor het opperviak gaat borrelen
en de veronireinigingen in het gehele boy
worden gereduceerd -

LD-procéds

izuvere zuurstot)
OLP-procéds
(zuurstot, kaikpoeder}

MARTIN-OVEN

OVENGEWELF
{vuurvaste steen)

Pot met Uitstroomopening
gietijzer

BEDIENINGS-
PANEEL

Begin smelting ' Decanteren - Uitgieten staal Gieten in
0 blokken

CONTINU-GIETEN
' A ELEKTRISCHE

NS OVEN

Wanneer het staal de elektrische
oven vertaat, hee't het een tempe
ratuurin de buurt van 1670 °C
Het metaal komt in de pot bij on-
geveer 1540 OC bovenin een toren
0 steoomt daarna door een giet
vorm, waarvan de doorsned reeds
aelyk 15 aan het halffabrikaat vol
aens het kiassieke procede

Hierdoor wordt dr bewerking in
her  grotwalswerk, genaamd
“blooming'” vermeden

soms gietijzer

Voorraad schroot
ijzerafval

WALSEN WALSEN Dunne plaat
Q’ opgespoeld

Uit de vorm
nemen
’ VERVAARDIGING VAN PLAAT
‘._‘ ‘ WARM KQOUD
“r —

<
"'Coil"’ A 4

*/erwarmen - ‘

AFWERK-
GROF WALS- e iy um WALSEN
Homogenisa- WERK WALSWERK
tie van de Duo wals- Triowals~

temperatuur raam Kwarto-eindwalsraam

raam ‘
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In de carrosseriebouw is
een eerste vereiste dat men er
onderdelen van kan maken door
vervormen van het
plaatstaal

B VERVORMBAARHEID WARM

VERVORMBAARHEID KOUD

Wat zijn de metalen
die het meest wegens hun vervorms-
baarheid worden gebruikt?

[JZERHOUDENDE METALEN

NIET-IJZERHOUDENDE METALEN

* Indien grondstoffen zeer gemakkelijk vervormbaar zijn, zegt men dat ze “'plastisch” zijn. De vervormbaarheid is groter
naargelang de vervormingskracht lager kan zijn. Wanneer de vervorming tijdelijk is, spreekt men van “‘elasticiteit”.

Het best vervormbare metaal is goud (men kan er velletjes van 0,001 mm dikte van maken).

** Het meest ductiele metaal is zilver (van 1 gram zilver kan men een draad van 2 km fengte trekken).
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3 - TAAIHEID

De krachten

die tijdens proeven
kunnen worden aangewend
zijn

4 - HARDHEID

TH

L e L St S

Men kan deze weerstand meten met diverse mechanische middelen: (wrijven,
vijlen, vormen).

In het laboratorium doet men deze metingen volgens verschillende vergelijkende methoden door
indringing van een stalen of diamanten kogel onder nauwkeurig vastgelegde omstandigheden:

L de BRINELL-methode
U de VICKERS-methode
de ROCKWELL-methode

5- KERFSTERKTE (RESILIENTIE)

U EENMETAAL WORDT BREEKBAARDER
(de resiliéntie vermindert)

daarentegen!

O WORDTHET MINDER BREEKBAAR
(de resiliéntie neemt toe)
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6 - SMELTBAARHEID

MMIGE MATERIA

Hoe lager het smeltpunt van een metaal, hoe beter de smelthaarheid!

7 - GELEIDINGSVERMOGEN

WARMI

THERMISCH GELEIDINGSVERMOGEN
Ll ELEKTRISCH GELEIDINGSVERMOGEN of “"CONDUCTANTIE"

GOED

SLECHT

8- UITZETTING

by

IME AAN TE

Laten wij nu eens kijken
naar de bijzondere eigen-
schappen die het in de
carrosseriebouw gebruikte
staalplaat moet hebben.





image28.jpeg
9- ELASTICITEIT

SOMMIGE METALEN HEBBEN EEN GERINGE ELASTICITEIT:

4 voorbeelden

DEZE REK WORDT IN EEN PERCENTAGE UITGéDRUKT:

WANNEER DEZE TREKKRACHT TE STERK WORDT ...

BREEK-
BELAS-
TING

REK- ’
GRENS
Dit is
het soort grafiek
dat wordt ver-
kregen met rek-
ELASTISCHE U ASTIESHE proeven in het
LASTISCH X
REs VE??VORMING laboratorium!
T brivenne re
REK BlJ BREUK T
—+

TOEPASSINGEN
Afhankelijk van de dieptegraad wordt staal-
plaat gekozen naar zijn rekeigenschappen .
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11 - STAALPLAAT VOOR CARROSSERIEBOUW

ALGEMENE EIGENSCHAPPEN

e Afwerking van staalplaat (EINDBEWERKING)

. WARMGEWALSTE STAALPLAAT

Staalplaat die enkel warm wordt bewerkt,
Deze wordt ONBEWERKT of GEGLOEID, maar altijd BLANK gzleverd.

. KOUDGEWALSTE STAALPLAAT

Staalplaat en “"band” (breedtes kleiner dan 500 mm) waarvan de laatste walsbewerking koud wordt
uitgevoerd.

Deze produkten worden gegloeid geleverd na een kort koudverstevigen van het oppervlak, genaamd
“SKIN PASS" (laatste fase in de walserij).

e KLASSERING VAN STAALPLAAT

Klassering wordt volgens
deze criteria opgesteld,
waarbij rekening wordt ge-
houden met de toepassing:

TOEPASSINGSVOORBEELDEN

L PORTIERKASTEN

UITWENDIG STAALPLAAT VAN DE PORTIEREN

U ZIJKANTEN VAN DE CARROSSERIE

28
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IV - STAALPLAAT MET EEN HOGE ELASTICITEITSGRENS

Dit is staalplaat die wordt gemaakt van extra
zacht staal, waarvan de mechanische eigenschappen
sterk zijn verbeterd door toevoeging van één of meer
elementen - VANADIUM en TITAAN onder andere.
Met dit staal verkrijgen we

voor de RENAULT 9

- Onderste dwarsbalk, voor

- Achterste deel van de langsliggers

- Middelste dwarsbalk

- Verhoging voorste cups

- Afdekking middenstijl

- Onderste versterkingen van achterwielkuipen

QOO

- Versterkingen voor scharnier achterklep en verankering van
de veiligheidsriem

- Bovenste hoekklampen achterruit

- Onderste dwarsbalk, achter

Gl

Het gebruik van deze
nieuwe materialen in de huidige
voertuigen en in toenemende mate bij
toekomstige voertuigen, vereist uiterste zorgvuldigheid
bij reparaties.

De staalplaat met een HOGE ELASTICITEITSGRENS
vereist onder andere nauwkeurige afstelling
van de puntlasmachines ...

HET ISNODIG HIERTOE DE TECHNISCHE DOCUMENTATIE TE RAADPLEG
DOOR DE FABRIKANT IS MEEGELEVERD P

ENDIE
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V- VERVORMING VAN METALEN

Al deze
vervormingen van
staalplaat zijn slechts
mogelijk door interne
verschuivingen binnenin
het metaal !

Slechts door
de structuur ervan te
bestuderen, kunnen we

deze verschijnselen
begrijpen
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VERVORMING VAN DE MOLECULAIRE STRUCTUUR

B DESPELING OF DE AMPLITUDE VAN DE MOLECULAIRE STRUCTUUR WORDT EVEN-
REDIG GROTER MET DE STIJGING VAN DE TEMPERATUUR (uitzetting)

B VERVORMINGEN DOOR MECHANISCHE BEHANDELINGEN KUNNEN OP 2 MANIEREN
PLAATSVINDEN:

walsen, smeden ...

0P M ERK! N G:
buigen, trekken, dieptrekken:

Deze vervormingen
vinden plaats in het
PLASTISCH gebied van het
metaal, d.w.z. voorbij de
elastische zone:
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VI - LEGERINGEN

1-DEFINITIE

VOORBEELDEN:

B METALEN ONDERLING

B METAAL+ METALLOIDE

(afhankelijk van het % koolstof) -

M METAAL + METALLOIDE + ANDERE METALEN

Opmerking:

TWEE GEVALLEN KUNNEN ZICH VOORDOEN:

B DE SAMENSTELLENDE DELEN VAN DE LEGERING ZIJN IN VASTE
TOESTAND NIET MENGBAAR. DE LEGERING WORDT EEN AGGRE-
GAAT VAN OVER ELKAAR LIGGENDE MICROKRISTALLEN:

HET HETEROGENE KARAKTER IS ONDER DE MICROSCOOP WAAR-
NEEMBAAR.

B DE LEGERING IS EEN HOMOGENE VASTE OPLOSSING ONDER DE
MICROSCOOP ZOWEL ALLS MET HET BLOTE OOG:

DE VERMENGING KOMT TUSSEN DE ATOMEN TOT STAND:
Hier onderscheidt men ook nog 2 gevallen afhankelijk van de grootteverhou-
ding van de atomen,

* Metalloiden zijn elementen die zich van metalen onderscheiden door bepaalde fysisch-chemische eigenschappen;
waterstof, zuurstof, zwavel, fosfor, koolstof, silicium zijn metalloiden.
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Aanvuliende opmerkingen:

0 HET BASISMETAAL WORDT GENOEMD  matrix

HET TOEGEVOEGDE ELEMENT
WORDT GENOEMD

INTERSTITIE KAN SLECHTS MET METALLOIDEN
(Tussen metalen kan geen interstitiéle oplossing plaatsvinden:
DE DIAMETERS VAN DE ATOMEN VAN METALEN LIGGEN TE DICHT BIJ ELKAAR)

2 - WELKE EIGENSCHAPPEN VERLANGT MEN VAN DE LEGERINGEN?

Door de juiste keuze van een ander
metaal, dat aan het basismetaal wordt toegevoegd
kan met aan de aldus verkregen legering
kwaliteiten toevoegen, die beter zijn dan die
-van het basismetaal

7

De aard en
de samenstelling van een
legering kunnen oneindig variéren ...
... maar laten we enige voorbeelden geven!

* Het is bijvoorbeeld eigenaardig dat het smeltpunt van bepaal-
de legeringen lager ligt dan dat van hun bestanddelen.
Voorbeeld: Lood (Pb) smelt bij 327 °C

Tin (Sn) smelt bij 232 °C
maar een legering van 63% tin en 37% lood smelt bij 170 °C! .
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VOORBEELDEN

e GEWONE IJZERHOUDENDE METALEN*

=

STAALSOORTEN
van 0,2 tot 1,7% MET KOOLSTOF
ISZER| + | KOOLSTOF

van 1,7 tot 6,7%

® SPECIALE STAALSOORTEN*

+ | KOOLSTOF

IJZER

ENIGE ERVAN BEINVLOEDEN ELKAAR ONDERLING:

o NIET-IUZERHOUDENDE LEGERINGEN

Wij hebben het reeds gehad
over legeringen op basis van koper:
BRONS en MESSING, maar aluminium en zijn
legeringen interesseren ons al wat langer.

De huidige tendens is, dit metaal steeds meer in de
carrosseriebouw te gaan gebruiken.

* Wij gaan nader in op de legering IJZER-KOOLSTOF op de blz. 39 en 40
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VIl - ALUMINIUM EN ZIJN LEGERINGEN

1-WAT ZIJN DE EIGENSCHAPPEN ERVAN?

B LAAGSG. )7

SMELTPUNT

BESTAND TEGEN INWERKING VAN LUCHT EN

WATER (er ontstaat een laagje aluminiumoxyde dat be-
schermend werkt)

GERINGE HARDHEID, MAAR ZEER HOGE VERVORM-
BAARHEID

(met plaatwalsen kan de dikte tot 0,005 mm worden ge-
reduceerd)

Bij gelijkblijvend
volume is het
gewicht slechts 1/3
t.o.v. staal!

Maar
wat betekenen
deze zonderlinge
aanduidingen?

* GEGLOEID: zie thermische behandeling op blz. 44
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2 - GENORMALISEERDE CODERINGEN**

Zuiverheid 99,5% Zuiverheid 99,3%
Zuiverheid 99,4% Zuiverheid 99,2%

z
7

Dit vindt de meeste toepassingen in mechanische constructies: zijn sterkte na
thermische behandeling is ongeveer gelijk aan die van zacht staal, hoewel het

DURALUMIUM soortelijk gewicht nauwelijks verschilt van aluminium (2,8 in plaats van 2,7).

SYMBOOL SAMENSTELLING (BIJ BENADERING):

A-U4G Aluminium 95% Magnesium 0,5%

Koper 4% Mangaan 0,5%
Het magnesiumgehalte bepaalt de klassering:
SYMBOOL SAMENSTELLING (BIJ BENADERING):
A-G3 ,- Aluminium 96,5% Magnesium 3% Mangaan 0,5%
A-G5 [ Aluminium 94,5% Magnesium Mangaan 0,5%
A-G7

Magnesium Mangaan 0,5%

Magnesium en
mangaan behoren tot
de meest gebruikte
toevoegingen

* De oorspronkelijke uitdrukking “ZUIVEREN’’ betekende een metallurgische behandeling waarbij “puddler”” uit het ijzer
werd verwijderd.

De overtollige slakken worden gewalst: deze procedure komt overeen met die voor de fabricage van koper.

Een veel gebruikte manier om metaal te “zuiveren” bestaat uit het kneden, waardoor de mechanische eigenschappen t.o.v.
die van schroot verbeteren.

Overigens bestaan er andere aluminiumiegeringen: AM (aluminium mangaan), A-G1 (alunox of alumag 10), etc., waarvan

een groot aantal bestemd is voor de gieterij en wij noemen hier slechts de voornaamste ervan: ALPAX (AS13 en AS20),
AUS (aluminium/koper), ZICRAL (AZ8GU), ALMASILIUM (ASG), etc. . .

** Uittreksels uit de normbladen NF A02 001 en A02 002.
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VIII - DE STRUCTUUR VAN DE MATERIE

Laten we eens kijken wat er
in het oneindig kleine gebeurt ...
... steeds KLEINER!

DEFINITIE:

EEN ATOOM ZIET ER UIT ALS EEN MINUS-

CUUL ZONNESTELSEL:

[l DEZON ISEENZWARE KERN.

[J DE PLANETEN ZIJN ZEER LICH-
TE DEELTJES DIE OP EEN OF
MEER BANEN OM DE KERN
DRAAIEN.,

[J HEEL DIT KLEINE MET HET

BLOTE OOG ONZICHTBARE
WERELDJE KOMT EEN ON-
VOORSTELBAAR AANTAL

KEREN IN DE MATERIE VOOR.*

structuur vormen.

| Een atoom is het kleinste deel van een enkelvoudig element, d:
~_neerd om zo een molecule van een samengestelde stof te vorm

... Maar die atomen, die enkelvoudige of
samengestelde stoffen vormen, liggen
niet eenvoudig naast elkaar.
In de materie zijn ze met elkaar verweven, zodat zij
een compacte en min of meer regelmatige
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@ een waterdruppel™
@ een molecule water
@ @ 2 atomen waterstof

1 atoom zuurstof

WEET UNOG!

(H90)

en

Dit is
een
IJZER-atoom!

Om in de volgende
bladen de zaak een-
voudig te houden,
vergelijken we dit ijzer-
atoom met een uitermate
klein “bolletje’’, omdat
de diameter ervan in de
orde van grootte van
twee tienmiljoenste
millimeter ligt**

. * In een waterdruppel van een honderdste gram zitten ongeveer 300 milliard milliarden zuurstofatomen en 600 milliard

milliarden waterstofatomen.

** 2,33x 10~ mm = 0,000000233 mm.
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IX-DE STRUCTUUR VAN METALEN

Algemeen gesproken onderscheidt men twee verschillende structuren:

Daarentegen:
In bepaalde stoffen, en dat
is het geval bij metalen,
zijn de atomen REGEL-

MATIG "GEOMETRISCH" /'
met elkaar verbonden
en vormen een

NETWERK zoals
DE MAZEN
van een net.
Men spreekt dan
ook van een
“"NETWERK"-
structuur!

Bij sommige stoffen
nemen de atomen geen
speciale positie in en zijn
onderling onregelmatig en
ongeregeld verbonden.

IEDER KLEIN SAMENGESTELD DEELTJE IS EEN ...

KRISTALLEN BESTAAN IN VERSCHILLENDE VORMEN @ @

RUIMTELIJK GECENTREERDE KUBU

« ijzer”
Chroom
Vanadium

Bij metalen
interesseren ons 2 KRISTAL-

TYPEN in het bijzonder CFC.
en in beide gevallen ... - bijzer*
Aluminium
... HEEFT HET ROOSTER Koper
3 DIMENSIES. Nikkel

Dit geheel vormt het POLY-
KRISTALLIJNE NETWERK
van ons metaalmonster,

WiV

I N LIRS
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X - VERSCHILLENDE ASPECTEN VAN DE IJZER-KOOLSTOF LEGERING

De korte beschrijving van de verschillende
systemen die wij op blz. 38 hebben geschetst,
geeft helaas slechts een “statisch’’ aspect
van de structuur van metalen...

1 - VERANDEREINGEN IN DE FYSIEKE TOESTAND:

- vaste fase

2 - STRUCTUURVERANDERINGEN IN
VASTE TOESTAND:

IJzer is - zoals
bepaalde andere metalen -
“ ALLOTROPISCH" " **

Deze transformaties
kunnen gemakkelijker

m.b.v. een grafiekje

worden bekeken

* Bij thermische behandeli‘ngen zullen we zien dat de snelheid van deze variaties zeer belangrijk is.

** ALLOTROPIE: een eigenschap die bepaalde lichamen bezitten om zich in verschillende toestanden te bevinden met
fysisch-chemisch verschillende eigenschappen.
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OPMERKING: Hoe klein ze ook zijn, men moet de korrels niet verwarren
met de kubieke of prismatische roosters:

g
B ORDE VAN GROOTTE VAN HET ROOSTER: 10 000 000

verschil

TE VAN DE KORREL: is
B ORDE VAN GROOT van 1 on 10 000!

Temperatuur {°C)

VLOEIBARE FASE

1390 °C 1400
1300}
12000 b it
1100M R AUSTENIET Bl - )ﬂ‘eutectlsncpum 1147 °C
1000} ﬁf—aﬂ'}g{% \\\\v%@f § v ASE -
it 768°C __%Ed EO(H §\ 723°C

=/

a IJZER

F{ERLET
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CEMENTIET
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N
N

EXTRA ZACHT | 0, 4 o KOOLSTOF
ZACHT l | !
HALFZACHT 0,85 % 1,7 % 43 % 6,7 %
HALFHARD,
1 HAEXTRA HARD Verzadiging
ONREGELMATIG
STAALSOORTEN GIETIJZER
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“Hoe kunnen wij
op een EENVOUDIGE manier
enige opmerkingen maken
over dit GECOMPLICEERDE 3

diagram? Afhankelijk van het % koolstof
vinden we ...

1-STAALSOORTEN met max. 2,06% koolstof.

L’ Industriéel vervaardigd ijzer, zelfs het puurste, is altijd min of meer verontreinigd
door vreemde stoffen en met name koolstof

(Zweeds staal: ongeveer 0,05% koolstof).

[ Niet-gelegeerde staalsoorten worden zelden gebruikt boven 0,8.

N

- GIETIJZER van 2,06 tot 6,7% koolstof (verzadiging).

3 - EEN MIN OF MEER BELANGRIJKE OVERGANGSFASE TUSSEN STOL-
LEN EN VOLLEDIG SMELTEN VAN DE BESTANDDELEN:
Smeltpunt van zuiver ijzer 1534 ©C,

Dit punt wordt verlaagd met de toename van het koolstofgehalte tot 1147 ©C “enkel-
voudig” smeltpunt (EUTECTISCH PUNT), d.w.z. enkelvoudig punt voor beide bestand-
delen van een mengsel met 4,3% koolstof.

4 - EEN OMZETTINGSTEMPERATUUR VAN DE VARIABELE KRISTALLIJNE
STRUCTUUR IS OOK:

Het transformatiepunt gaat van 910 ©C voor zuiver ijzer naar 723 ©C
vanaf 0,85% koolstof.

5- VERANDERINGEN VAN DE KORREL:

Deze wordt groter met toename van het koolstofgehalte

FERRIET o PERLIET — CEMENTIET

AANVULLENDE OPMERKINGEN:

Het koolstofatoom is kleiner dan het ijzeratoom en vormt met dit laatste een interstitiéle oplossing.

Boven 1390 ©C treedt een rekristallisatie van het CC-type op dat “‘Delta ijzer’” wordt genoemd.
Deze veranderingen ziin omkeerbaar gedurende het afkoelen.
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X1 - KOUD BEWERKEN VAN STAALPLAAT

Zoals wij op blz. 30 en volgende
hebben gezien, wordt vervorming van
metaal verkregen in het plastisch gebied
en heeft betrekking op de structuur.
Maar hoe wordt dit bereikt?

Man kan op twee manieren bewerken, de ene is
tegenovergesteld aan de andere

In beide gevallen blijft het volume van het metaal constant, de vormverandering wordt verkregen door:

VERGROTING VERGROTING

VERMINDERING VERMINDERING

Het verplaatsen van de moleculen gebeurt door:
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Plasticiteit
wordt verklaard door
mogelijke vervormingen
van het rooster en
verplaatsing van de
kristallen onderling

H

Men zou kunnen denken

dat de kristallijne netwerken
volmaakt zijn en dat de roosters
alle gelijk en mooi gerangschikt
zijn; niets is echter minder waar!

OP ATOMAIRE SCHAAL
KAN HET METAAL FOUTEN VERTONEN:

(i k€ Deze koud uitgevoerde plastische
al g’ ind ! vervormingen veranderen de
B.® el K mechanische eigenschappen van
oP

metalen en metaallegeringen
meer of minder snel.

Dit noemt men ...

In de praktijk zal
men niet verder kunnen
gaan met het bewerken van
een onderdeel van plaatstaal
dan na het een ""thermische
behandeling’’ te hebben ge-
geven ...
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XIl- THERMISCHE BEHANDELINGEN

1 - ALGEMEEN PRINCIPE

Een metaal tot een bepaalde temperatuur verhitten en het dan meer of minder snel aan de lucht,
in het water of in olie afkoelen, om de eigenschappen ervan te wijzigen door verandering van de
structuur. ,

e Belangrijkheid van de temperatuur:

VERANDERING AFHANKELIJK VAN HET METAAL EN ZIJN BESTAND-
DELEN (voor staalsoorten: met name met het % koolstof)

[l VERANDERING MET BEOOGD DOEL DOOR BEHANDELING.

TEMPERATUREN (°C)

Hier gaat het om staalsoorten!
Hier is opnieuw een zeer vereen-
voudigd "evenwichtsdiagram’’
dat we op blz. 40 reeds
hebben gezien.

el
e;l‘f}\wmm }~

r—
(&
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LI A X {\V?\\\\-
(R 2%,\\0///////,,
1037 40054 = (A
) B FORIN N3
W 7xg WIS
93952 %y, 2z 7
G 53544 Z. //,‘\ a7
i Nl

1,7% KOOLSTOF

® 3 opmerkingen.

B BELANGRIJKHEID VAN DE DUUR VAN DE VERWARMING

B GEVAREN VAN OVERVERHITTING,
B BELANGRIJKHEID VAN DE SNELHEID VAN AFKOELING.

Afhankelijk van het feit dat
de verwarmingstemperatuur boven of
beneden de kritieke transformatiepunten Al en A3
ligt met een geschikte afkoelingssnelheid, kan men
over een breed gebied de inwendige structuur van
het materiaal laten varieren en daardoor de
eigenschappen van het metaal.
Globaal gezien kunnen deze
behandelingen in 3 klassen
worden ingedeeld:
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2 - GLOEIEN:

Afhankelljk van de metaalsoort en het te- berelken doel, omvat d
VERHJTTING TOT DE GLOE]TEMPERATUREN

HANDHAVING VAN DEZE TEMPERATUUR GEDURENDE KORTERE OF LANGERE TIJD
NORMAAL OF VERTRAAGD AFKOELEN

e Voor staalsoorten*

Er bestaan verschillende
soorten gloeiprocédés die van
elkaar verschillen door de
verhittingstemperatuur ...

waaronder

Dit interesseert
ons bij
plaatwerk!

REKRISTALLISEREND EN SPANNINGVRIJ GLOEIEN, ook
genaamd "ZACHT GLOEIEN"
(tussen 680° en 750 °C)

® Voor aluminiumsoorten*

ONDER INVLOED VAN KOUDE BEWERKING WORDT HET SNEL GEHARD EN WORDT DAN
ZEER BREEKGEVOELIG:

* Men noemt dit ““gloeien”’, hoewel het gaat om een hardingsprocede.
In ieder geval verschillen de omstandigheden min of meer met de desbetreffende legering.
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Het harden en het ontlaten
van staalsoorten zijn niet bijzonder be-
langrijk voor de carrosseriebouwer:;
we willen er toch enige woorden
over zeggen,

HARDEN:

Dit is het verwarmen van het metaal tot enigszins boven het A3-punt, gevolgd door een plotselinge
afkoeling, waardoor de hardheid wordt verhoogd, maar waardoor het ook breekgevoeliger wordt.
De effecten van een hardingsprocédé kan men door volledig gloeien opheffen.

rdt het mewé{ hierna ve%hz‘ttbf een temperatuur
L f meer snel afgekoeld. = - .
eelte van zijn hardheid, terwijl de breekgevoeligheid vermindert,

Maar ...
hoe worden die hoge temperaturen
van de aldus verhitte onderdelen
vastgesteld?

DOOR PYROMETRISCHE CONTROLES:

Deze controles vinden plaats m.b.v. speciale gereedschappen die men “PYROMETERS” noemt. Men
maakt hierbij gebruik van de uitzetting van vaste stoffen, hetzij van stralingsmeting van de hittebron,
hetzij door thermokoppels.

Maar

een visuele, hoewel min-
der nauwkeurige controle
is eveneens mogelijk.

DOOR DE KLEUR VAN DE STAAL -
SOORTEN:

Voorbeelden: STROGEEL ONGEVEER 235°
KERSENROOD ONGEVEER 900°

DOOR VERKOLING VAN VERSCHILLENDE PRODUKTEN DIE MEN AANBRENGT OP ONDER-
DELEN VAN LICHTMETAAL :

Vooorbeeld: zwarting van zgn. groene zeep bij ongeveer 400 °C
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SCHATTING VAN DE VERHITTINGSTEMPERATUUR VAN STAALSOORTEN
VOLGENS KLEURNUANCES

TEMPERATUREN
NUANCES

met enige herkenningspunten

GEEL
LICHT STROGEEL D —_smelten van tin

DONKER STROGEEL

ORANJE
KLEUREN
DIE EEN GE- WEERSCHIJNEND ROOD-
POLIJST PLAATJE
KRIJGEN VIOLET
BlJ ONTLATEN
BLAUW

GROEN __smelten van lood

GRIJSBLAUWW —— _glad hout

GRIJSZWART __smelten van zink

GRIJSZWART — rokend hout

BEGINNEND BRUINROOD __ 500 °C __knetterend hout
GEVORDERD BRUINROOD 550 —vlammend hout
ZEER DONKERROOD 600

VERKLEURING ALS
HET VERWARMDE BEGINNEND KERSENROOD — 800 —smelten van zeezout

VOORWERP iN
DE BUISTERNIS GEVORDERD KERSENROOD. — 900

WORDT
GEPLAATST LICHT KERSENROOD ——— 1000
GEEL ORANJE —— 1050 —smelten van koper

LICHTGEEL 1200

WIT 1300
SCHITTERWIT —— 1400 — ""smeltwit”’
VERBLINDEND WIT - 1500 —_smelten van ijzer
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REPARATIE

V AN

AUTOMOBIELEN
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I - AANRIJDINGEN

Onder invioed
van een schok worden
de onderdelen van
een carrosserie
vervormd

ALGEMEEN

ZELFS DOOR EEN OGENSCHIJNLIJK EENVOUDIGE AANRIJDING KUNNEN BELANGRIJKE

ONDERDELEN VAN DE CONSTRUCTIE WORDEN VERVORMD, BIJVOORBEELD COM-
PONENTEN VOOR DE BEVESTIGING VAN MECHANISCHE DELEN.

Geen twee
aanrijdingen zijn
hetzelfde

Z0 NAUWKEURIG
MOGELIKE
SCHATTING
VAN DE
SCHADE

TE HERSTELLEN ONDERDELEN
TE VERVANGEN ONDERDELEN
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Vil - VERBINDINGEN MET HET MECHANISCH GEDEELTE

Behalve
de demonteerbare delen van de carrosserie,
gaan we hier eens kijken naar de bout-
verbindingen van de mechanische organen van
de constructie, zowel bij een chassis met balken
als bij een zelfdragende carrosserie.

BELANGRIJKE VERBINDINGEN DIE INVLOED HEBBEN OP HET WEG-
GEDRAG EN DE VEILIGHEID

L] wielophanging

L1 stuurinrichting

vering
Daarom ...

*°°*MOET DE CONSTRUCTIE VOLDOEN AAN BEPAALDE AFMETINGEN, DIE BIJ HET ONT-

WERPEN VAN DE AUTO ZIJN VASTGELEGD. NA EVENTUELE REPARATIES MOET DE
AUTO WEER DEZE AFMETINGEN HEBBEN.

Om welk type auto
het ook gaat,
het beste voorbeeld
is in dit geval
de bodemplaat bij
de stuurinrichting:
Afgebeeld is hier de
RENAULT 18

U ziet direct wat voor

invioed de vervorming van
de bodemplaat op de

voorwielophanging heeft ,

o -
2 ,
al
W' [}
Y ) A
oF 'flrm“‘i'.‘
& M3
o) Ce] 10
el =l z“ ™
S Q
z),ro,aN
Y
- Y Y
- 285105 285105
- . 724:2
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\

11l - VOOR- EN ACHTERWIELGEOMETRIE

VOORTREIN
e _ DWARSHELLING
Dit is de hoek Dit is de hoek

die de hartlijn
van de fusee maakt

met de loodlijn

in het langsvlak

die de hartlijn
van de fusee maakt .
met de loodlijn
in het dwarsviak

&Afstand

De verschillende
waarden die wij
hier zeer kort
noemen karak-
teriseren
een voortrein

Dit is de hoek
die het wiel maakt
met de loodlijn
in het dwarsviak

. WIELYiuUcHT ]

| TOESPOOR

Dit is het verschil
in afstand tussen
voor- en achterkant
van de wielen van
een as

Voorlzijde

Toespoor

\oorzijde

Uitspoor

indien deze waarden

ACHTERTREIN

WIELUITLIINING

Het is noodzakelijk
dat alle wielen het-
zelfde parallellopende
traject beschrijven
zonder slippen.
Dit wordt bereikt
doordat de ach-
terste wielen
parallel staan in
het symmetrische
lengteviak

Voorzijde

door een aanrijding veranderd
zijn, kan de juiste afstelling
slechts worden teruggevonden
wanneer de ophangpunten van de
voor- en achtertrein aan de
structuur zelf ‘aan de goede
maat zijn"’!
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IV - CONTROLE VAN DE WIELUITLIJNING

1 - VISUELE CONTROLE

Hierdoor kan men snel vaststellen wat er
gedaan moet worden voor de reparatie.

2 - CONTROLE MET KALIBERS

Dit vindt altijd plaats na de visuele controle.

Met de kalibers kunnen we vergelijkingen
uitvoeren door diagonale metingen op
vastgestelde symmetrische punten
te verrichten

\
ET

E\’
G
O?

Raadpleeg het
reparatiehandboek
van de auto, want alle
boringen die in de bo-
demplaat zitten zijn
niet altijd boringen
voor kalibers

SAMENSTELLING VAN EEN KALIBER:

GROOT GEBOGEN HULPSTUK KLEIN GEBOGEN
RECHT HULPSTUK ~ HULPSTUK

Semoamosrola TG

LOPER MET INGE-
BOUWDE WATERPAS

SCHUIVEND STUK vOor het

richten
KOKER

3 - CONTROLE VAN DE VOOR- EN
ACHTERWIELOPHANGING

en zonodig ...
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4 - CONTROLE OP DE RICHTBANK

Samen met de diverse steunpunten
vervult de richtbank
twee functies:

O

DE VERVORMDE ELEMENTEN WEER IN DE GOEDE STAND BRENGEN
in het bijzonder de bevestigingspunten van de mechanische organen

(0 NIEUWE ONDERDELEN OP DE JUISTE PLAATS AANBRENGEN

1 - Wanneer de auto op de richtbank staat en al-
vorens met het ""trekken’ te beginnen:

— DE RICHTBANK WATERPAS OPSTELLEN,
— NAGAAN OF DE AUTO OP DE GOEDE
MANIER OP DE BANK BEVESTIGD IS OM

VERVORMING VAN DE STEUNEN TE
VOORKOMEN

2 - Bij het verwijderen van de carrosserie:
OP LASKRIMP.

(Wanneer deze te groot is, kunnen zich problemen voor-
doen bij het weer aanbrengen!)
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V - HET RICHTEN

1 - DE SCHOK HEEFT DE CONSTRUCTIE AANGETAST EN DE ELEMENTEN, WAARAAN DE ME-
CHANISCHE ORGANEN ZIJN BEVESTIGD, ZIJN VERVORMD:

Met bepaalde
hydraulische gereedschappen kunnen moeiteloos
krachten van enkele tonnen worden uitgeoefend.

{1 OP DE VLOER, WAARBIJ DE AUTO OP BOKKEN IS GEPLAATST.

Deze wordt gebruikt:

[ OP DE RICHTBANK MET DE JUISTE RICHTBANKSTEUNEN.
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2 -OF DE EERSTE FASE VAN HET RICHTEN IS KLAAR,
OF DE VERVORMING IS NOG SLECHTS GERING.

We gebruiken eenvoudig
het traditionele hand-
gereedschap

2T
4 74
iﬁha' fo=
SD

DIVERSE TASSEN

DRIJFHAMERS

UITDEUKEN )

RK'NG:

opME
"KRIMPVERWARMING"’

Door een klein oppervlak snel te verwarmen kan dit niet uitzetten, omdat het ingesloten wordt door koud
materiaal, het metaal wordt tegengehouden en bij afkoeling zal deze zone korter zijn dan voor de ver-
warming.

Zo kan men een te lange zone lokaliseren en een krimpverwarming uitvoeren.

Daarna wordt gevlakt om de spanningen die zijn ontstaan door samendrukking van de metaalkorrels

op te heffen!
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VI - HET VERVANGEN VAN EEN CARROSSERIEDEEL*

Dit kan zijn

Voorbeeld
van een
middenstijl:

Vergeet
de bescherming
niet, vooral
in de FELS
NADEN en
op CONTACT-
VLAKKEN

Zie blz.

N 4

opGEL

* ALVORENS DIT SOORT WERKZAAMHEDEN UIT TE VOEREN, DIENTMEN STEEDSHET RE-
PARATIEHANDBOEK TE RAADPLEGEN DAT DOOR DE FABRIKANT WORDT VERSTREKT.

UITZAGEN
FREZEN

LOSMAKEN

SCHUREN

voorbewerken
en
richten

ELEKTRO-PLASTISCHE
KIT

LASSEN ’

AFWERKEN

beschermen
afdichten

ET! LASSEN DIE DE VEILIGHEID BEINVLOEDEN: @

Deze lassen worden genaamd "VEILIGHEIDSLASSEN"' naar aanleiding van botsproeven met voertuigen

en sterkteproeven met de carrosserie.

Belangrijk is deze bij reparaties juist uit te voeren, teneinde dezelfde weerstandseigenschappen te verkrij-

gen als in de oorspronkelijke toestand.
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VII- HET LASSEN

1 - PRINCIPES

DOOR DRUK

De verbinding wordt gemaakt
tussen twee gelijksoortige metalen.
Er is continuiteit in de inwendige
structuur van het metaal.

LASMETAAL
(eventueel)

(|HETZELFDE METAAL

PLAATSELIJKE SAMENSMELTING
VAN DE RANDEN

De verbinding komt tot stand
tussen twee metalen van dezelfde soort of
van verschillende soort m.b.v. een las-
metaal dat een andere inwendige
structuur heeft.

LASMETAAL
NA SMELTING

DE GELASTE RANDEN ZIJN NIET SAMENGESMOLTEN

* Griekse oorsprong van de woorden: AUTOGEEN komt van "AUTOS"
HETEROGEEN van "HETEROS"”
en ""GENOS”
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VIl - HETEROGEEN LASSEN

IJaargelang de fysieke
- verschijnselen die zich hierbij
voordoen onderscheidt men:

1 - SOLDEERLASSEN

Maar bevochtigen

2 - HARDSOLDEREN

DEFINITIES

| ‘,enschap van een vloeistof, znch mm of meer gemak
it te spreiden.

arite t‘ is een mechanisch verschijnsel dat znch voordoet aan het oppervlak van een vioenstof in
ct met een vaste ondergrond Onder mvloed van oppervlaktespanmngen vindt moleculaire aan-
e

Let op zuiverheid en op de temperatuur

HET VLOEIMIDDEL VERVANGT NIET
DE VOORBEWERKING VAN HET
OPPERVLAK
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Dit produkt vindt men
in de vorm van poeder,

van vloeistof, van gesinterd
metaal of van een gas

In feite
speelt het een
MEERVOQU-
DIGE rol

1 .HET REDUCEREN EN HET LOSMAKEN VAN HET OPPERVLAK
EN IN SUSPENSIE BRENGEN VAN DE OXYDES, WAARVAN DE
AANWEZIGHEID DE VERBINDING VAN DE BEIDE METALEN
ZOU VERHINDEREN.

Oxydes zijn inderdaad het voornaamste obstakel tegen het vloeien.

Maar let erop dat het oppervlak goed schoon moet zijn:

De oploscapaciteit van oxydes is voor elk vioeimiddel beperkt (vooraf
blankbijten).

2 ‘BESCHERMING VAN HET BASISMETAAL EN HET TOEGEVOEG-
DE METAAL TEGEN OXYDEREN DOOR DE LUCHT GEDURENDE
HET WERK.

3 ‘ERVOOR ZORGEN DAT HET TOEGEVOEGDE GESMOLTEN
METAAL MAKKELIJK "LOOPT",

Om in de gehele naad door te dringen moet het een tamelijk lage visco-
siteit kunnen behouden, zelfs in vermenging met de oxydes die het
heeft verwijderd.

Al " Vooral bij zacht lassen
zijn de vloeimiddelen min of meer corrosief*

al naargelang de aard van

het basismetaal.

PGEL

Ze bevatten zuren of chloriden:
Verwijder het overtollige vloeimiddel na het lassen om een nieuwe snelle oxydatie te voorkomen.
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X -HET WERKEN MET TIN

Tin wordt bij
carrosseriereparatie gebruikt om
VERVORMDE DELEN OP TE VULLEN, in het
bijzonder wanneer deze moeilijk of

helemaal niet toegankelijk zijn

A

1 - VOORBEWERKING VAN HET OPPERVLAK

W Zorgvuldig reinigen om goed vertinnen mogelijk te maken.

B Na het reinigen voorkomt het vioeimiddel het ontstaan van een nieuwe oxydehuid gedurende het ver-
warmen,

2 - VOORVORMEN VAN HET TIN IN KNEEDBARE TOESTAND

B Relatief groot mondstuk waardoor een zo groot mogelijk oppervlak kan worden verhit,

4

GEMAKKELIJKE EN SNELLE UITVOERING
GOEDE HECHTING

Het gaat inderdaad
om een
LOOD-TIN-lege-

ring ...
... 2 gevallen moeten
we onthouden

Maar wat is de
juiste soort te
gebruiken tin
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X1 - DE BRANDER

Bij plaatwerk
gebruiken we
een brander die
zowel met
HOGE als met
LAGE DRUK
werkt!

Hoe ziet die
eruit

1 - UITVOERING ZIE DETAIL

DE : ZUURSTOF HET
P VAN EEN LAGE-DRUKINJECTOR MEE-

2 - AFSTELLEN ZUURSTOF

AFSTELLEN
ZUURSTOF-

Y { BTOEVOER

# AR 8

w&§§§§§§§§§§§&\\\

MENGER
AFDICHTING AFSTELLEN

ACETYLEEN-

TOEVOER

e ¥ wan
§" =

N SS
§

Het vermogen van
een brander kan op
2 manieren worden
gewijzigd:

5

] DOOR BEDIENING VAN DE NAALD
[1 DOOR VERANDERING VAN HET MONDSTUK

Op de mondstukken is een teken aangebracht waarmee de doorgestroomde hoeveelheid acety-
leen per uur wordt aangegeven; deze ligt tussen 10 en 10 000 liter per uur (1/h).
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Xil- DE VLAM VAN DE BRANDER

3000 OC PLUIM

REDUCERENDE ZONE

Let op het afstellen
van deze vlam

De omtrek van de pit is blauwig en goed ge-
tekend.

O TEVEEL ACETYLEENGAS

en op
de juiste
hoek van de

brander en van B r | _
de lasstaaf e omtrek Is onregelmatig
en de vlam is roetend.
gedurende

het lassen.
0 TEVEEL ZUURSTOF

De pit is te klein en spits.
De vlam is oxyderend.
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AUTOMOBIELTECHNIEK

PLAATWERK

REPARATIE VAN AUTOMOBIEL-
- CARROSSERIEEN

Uitgave verzorgd door het Centre de Formation Aprés-Vente

RS 3619 A 77 11 076 306
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X1 - ELEKTRISCH WEERSTANDSLASSEN

(Puntlassen)

1 - HERHALING VAN HET PRINCIPE

3 fasen volgen vlak op elkaar

_—
frasniaiemy \\'\\\\"&\‘."«\\\\\

L o

RTINS ‘i\\\\‘.\\\\\\\\\

EHHTHEHEET I trmees TR HET RO

2 - EIGENSCHAPPEN VAN DE ELEKTRODEN:

functie van de te lassen dikte e

De contactvlakken
moeten zo
regelmatig

mogelijk zijn ...

GESLEPEN
SCHOON
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3 - AFSTAND TUSSEN DE PUNTEN ONDERLING:

S S —

D=10e+ 10 mm :|

Voor reparatie
geeft de
fabrikant in
zijn handboeken
en volgens een
afgestemde code
een aantal waarden
op waarmee
rekening moet
worden
gehouden.

4 - DRUK VAN DE ELEKTRODEN:

Voorbeeld: tabel van de machine ARO

DRUK
VAN DE

. ELEK-
TRODEN
—

PLAATDIKTE
(in mm)

Met elektrode- Met elektrode-
houder van 120 houder van 35

5 - HET LASSEN VAN PLATEN VAN ONGELIJKE DIKTE:

De dikte waar rekening mee moet
worden gehouden is die van de dunste
plaat.

DIAMETER
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6 - AFSTAND VAN DE PUNTLAS TOT DE RAND VAN DE PLAAT

3 Soorten
weerstand moe-
ten worden
overwonnen!

< \ Bij reparatie-
\/(/, werkzaamheden treffern we

g(/’ onderdelen aan die van een speciale
O? staalsoort "MET HOGE ELASTICI-
TEITSGRENS" zijn; voor dit staal is een

aparte instelling van de puntlasmachine
t.0.v. gewone platen nodig.

Dit is b.v. het geval met de

onderste dwarsbalk voor
van de RENAULT 9en 11.
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XIV - LASSEN MET NEUTRAAL GAS

BEKLEDING

Bij dit
procédé
vervangt het gas
de bekleding
van de
lasstaaf.

BESCHERMDE SLAK

TOEGEVOEGD METAAL

m

INDRINGDIEPTE BASISMETAAL

1 - VERSCHILLENDE PROCEDES

M.A.G.

Bij autoreparaties gebruiken we
half-automatische M.A.G. kasten.

e HET GAS

"ATAL" is een gas dat bestaat uit argon en
CO;, bij een laag percentage CO, verkrijgen
we de beste boogstabiliteit.

Afregeldruk:
4 bar of een doorstroming van 15 I/h.
e DE SMELTDRAAD

Een spoel wordt afgewikkeld met het opschui-
ven van de draad.

e DE ELEKTRISCHE BOOG

De toegepaste lasstroom is gelijkstroom.
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2 -WERKING EN AFSTELLEN VAN HET APPARAAT

LASTOORTS

ISOLATIE-
MATERIAAL

MONDSTUK

Het monglstuk en de contactbuis
moeten vaak worden schoongemaakt
opdat het gas en de draad

vrij kunnen passeren,

ONTACTBUIS

Hiertoe gebruikt men
anti-spatmiddelen,

Bij het
verwisselen van
een spoel dient
de remkracht
te worden
afgesteld

De rem
wordt zo
afgesteld

dat de draad
licht doorzakt
tussen de spoel
en de
meeneemwieltjes

De druk op de
wieltjes zo regelen dat de
draad er tussendoor kan slippen
wanneer we er met twee
vingers aan trekken

De diameter van de
draad moet overeenkomen met
de groef van de wieltjes en
met de contactbuis.
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3 - AFSTAND TUSSEN DE CONTACTBUIS EN HET WERKSTUK

V = SPANNING (in volt)
G R
weEETVY MO |

WEERSTAND (in ohm)
STROOMSTERKTE

Hoe verder men de contactbuis ervan af houdt,

hoe langer de draad wordt ...

(in amperes)
—~HOE GROTER DE WEERSTAND
—HOE LAGER DE STROOMSTERKTE

1

Il

ISOLATIE-
MATERIAAL

GASTOEVOER

MONDSTUK

{1 CONTACTBUIS

afstand tussen
buis
en werkstuk

Nooit de draad-
aanvoer verminde-
ren, want dan be-
staat de mogelijk-
heid dat de draad
met de contact-

buis wordt

samen-

gelast

4 - AFSTELMETHODE.

Men dient een
EVENWICHT tot stand te brengen tussen
STROOM en DRAAD: hiertoe kijkt men
naar de vorming van de druppel

5 - LASMETHODEN*

6 - MOGELIJKE FOUTEN:

STORING MOGELIJKE OORZAKEN

Te sterk afgeremde draadspoel
Meeneemwieltjes niet in overeenstemming met de draad
Draad slecht aangebracht in de groef van de wieltjes
Geleidebuis voor draad beschadigd

Potentiometer defect

ONREGELMATIG
OPSCHUIVEN
VAN DE DRAAD

Geen gas (kanaal verstopt)
Reduceerventiel bevroren
Elektroklep werkt niet
Gaslek

Gasdiffusor verstopt
Luchtlekkage

POREUSE LAS

SLECHTE
VOEDING
(220 V 38 W)

e Zekering in de voedingsleiding
e Contactbuis beschadigd (slechte @)
Slechte massa-aansluiting

¥ Voor verdere details zie cursus en cahier “LASSEN"’
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XV - BIJZONDERHEDEN BIJ HET LASSEN VAN ALUMINIUM

Smeltpunt ligt bij
ongeveer 660 “C

1 - VOORBEWERKING VAN DE WERKSTUKKEN

Reinigen van de te lassen randen (verwijderen van de oxydehuid): krabber.

DE ZOJUIST GEREINIGDE ZONE NIET MEER MET DE VINGERS AANRAKEN EN DIRECT DAARNA
GAAN LASSEN.

2 -OXY-ACETYLEEN LASSEN

Om het

smeltbad e VLOEIMIDDEL

kbeter tg Gebruik een actief vloeimiddel op basis van zinkchloride
}f.f,‘”e“ € (b.v. CASTOLIN 190) om het laagje aluminiumoxyde dat
ijken ge- zich op het oppervlak bevindt op te lossen (insluiting in de
n?errtw“:etn slak die boven drijft).

BLAUWE Het vloeimiddel in poedervorm wordt met water verdund

teneinde een goed vloeiende pasta te verkrijgen (gebruiks-
duur onbeperkt).

lasbril
e TOEGEVOEGD METAAL*

AS 5 (smeltpunt = 565 - 600 °C)
AS 10 (smeltpunt = 550 - 590 °C)

e AFSTELLING

Vermogen van de brander:

40 a 50 I/h/mm van 0,5 tot T mm.

Afstellen van de vlam met een kleine overdaad aan acety-
leen (hoek 30 a 40°).

N.B.: Na het lassen: wassen en borstelen in stromend water om corrosie van het vioeimiddel te voorkomen
(geen metalen borstel maar wel een harde borstel gebruiken).

* CASTOLIN @ 2,4 - Ref.: 77.01.403.272.
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3 - LASSEN IN EEN GASATMOSFEER

e CILINDER MET NEUTRAAL GAS (argon)

e DRAADKLOS
- van dezelfde aard als het te lassen onderdeel
- @ van de draad 1 mm

De uitrusting
van de apparaten is
wel bijzonder

o SPECIALE BEKLEDING (Teflon)
-om de doorgangsweerstand van de draad te verminderen

e CONTACTBUIS @ 1 mm

A e AANGEPASTE WIELTJES (voor @ van 1 mm)
& Vek

8

s/ Afstelvoorbeeld van het apparaat CHARLES DAVE 460 PP (voor alu 10/10)

Aluminium heeft een laag smeltpunt, maar is
een goede warmtegeleider, zodat het hele
werkstuk snel wordt opgewarmd

Om aluminium
te puntlassen brengt men
tussen de elektroden en het alu-
minium een dunne staalplaat
aan, waarvan het contactvlak
met het aluminium is ingedlied
om het na het lassen
gemakkelijker los te
kunnen maken

STAALPLAAT

OLIE
of
VET
of ! a ligt tussen 120° en 160°
\/‘c”Y

DE TOPHOEK VAN DE ELEKTRODEN MOET VERDER
OPEN STAAN DAN VOOR STAAL.
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XVI1 - ANTI-ROESTBESCHERMING VAN AUTO'S

In een vochtige
omgeving corroderen de
meeste metalen en in het bij-
zonder ferro-metalen, om ten-
slotte uiteen te vallen en geheel
te verdwijnen, maar des te sneller
indien het water en de lucht
natriumchloride bevatten:
-ZEELUCHT -
STROOIZOUT IN DE WINTER
of zwaveldioxyde:
OMGEVING VAN INDUSTRIE ¢
STADSVERVUILING i

Corrosie is een
REACTIEVERSCHIJNSEL
Dat wil zeggen

Corrosie kan preventief worden bestreden,
hetgeen in de produktie gebeurt, maar moet IN GEVAL
VAN REPARATIE opnieuw worden gedaan, teneinde
DEZELFDE BESCHERMING ALS OORSPRONKELIJK
te verkrijgen
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XVII - STAALPLAAT DIE VAN TEVOREN VAN EEN BESCHERMENDE LAAG IS VOORZIEN

In verhouding
tot de onvolmaakte
klassieke bescherm-

systemen is het van te-
voren bedekken van

staalplaat een goede op-
lossing met de volgende
eigenschappen.

Men onderscheidt:

VOORBESCHERMDE  STAAL-
PLAAT DOOR ZINKHOUDEN-
DE VERF

Twee lagen systeem aangebracht
op koudgewalste staalplaat,
type “ZINCROMETAL"”

ELEKTRISCH VERZINKTE
STAALPLAAT (EZ)

o VERZINKTE STAALPLAAT
DOOR ONDERDOMPELING
(galvanisatie) (G)

GEALUMINEERDE STAAL-
PLAAT (AL)

Bij wijze
van voor-
beeld is hier
het gebruik van
ZINCRO-
METAL
op de
RENAULT 18
gedemonstreerd

M WEERSTAND TEGEN CORROSIE

De produktiekosten zijn hoger, maar het plaatwerk voldoet
dan wel aan de huidige internationale eisen.

GESCHIKT VOOR VERVORMING

Zoals niet-behandelde plaat, maar enige voorzorgsmaatregelen
moeten wel worden genomen om het beschermlaagje bij het
dieptrekken niet te beschadigen.

LASBAARHEID

Lassen is onder goede omstandigheden mogelijk en de verkre-
gen verbindingen zijn zeer sterk, maar bij puntlassen (elek-
trisch) kunnen zich moeilijkheden voordoen met de elektroden,
die vaker vervuilen kunnen bij contact met het bedekte opper-
viak.

GESCHIKTHEID VOOR LAKKEN
Fosfateren en aanbrengen van laklagen zijn normaal uitvoer-
baar en de hechting is goed. Het aanbrengen van een verflaag

door elektroforese daarentegen vereist een juiste instelling van

de apparatuur.

- e —————— e —— = g 12)‘
Sl e e s 3r} 15

L

_

:

Waterige dispersie op basis van chroomzuur en zinkpoeder zonder
bindmiddel.

Door deze laag met een dikte van 2-3 micron ontstaat een passivering
van het staaloppervlak, hetgeen een eerste bescherming van het staal
geeft.

Sterk zinkhoudende verf bestaande uit een epoxyhars, een hoog
gehalte aan fijne zinkdeeltjes en een oplosmiddel.

Deze laag met een dikte van 10-12 micron zorgt voor de bescherming
van de staalplaat door de gezamenlijke inwerking van de hars, die
dient tot barriére voor agressieve produkten en het zink, dat een
"opofferende’ rol speelt t.o.v. het oxyderen.
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MET DEZE TECHNOLOGISCHE
BROCHURE IS NIET NAAR VOLLEDIGHEID

IN DE BEHANDELING VAN DE AUTOMOBIEL-

CARROSSERIE GESTREEFD MAAR ER ZIJN SLECHTS

ENKELE DETAILS OVER BEPAALDE ONDERWERPEN
GEGEVEN.

HET ISHOOFDZAKELIJK BESTEMD VOOR HET VAK-
PERSONEEL - WERKPLAATSCHEFS EN MEDEWERKERS -
DIE DEEL UITMAKEN VAN HET RENAULT-DEALERNET.

DAAROM IS HET ACCENT VOORNAMELIJK GELEGD
OP DE PROBLEMEN DIE ZICH BIJ REPARATIES VOORDOEN,
TERWIJL DE VOORBEELDEN, DIE ZIJN GEKOZEN OM DE

HIER BEHANDELDE ONDERWERPEN TE ILLUSTREREN.
BIUNAALLE UIT HET MODELLENPROGRAMMA EN DE
ORGANISATIE VAN HET EIGEN MERK ZIJN GENOMEN!

Afdeling "METHODES'f @
van het Centre de Formation Aprés-Vente
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1 - INDE FABRIEK

* HET FOSFATEREN VAN CARROSSERIEEN

Dit wordt toegepast op de carrosserie
na het plaatwerk en védr het lakken.

Waarom

ONDANKS DE ZORG DIE MEN BESTEEDT BIJ HET AANBRENGEN VAN LAKLAGEN OP ME-
TAALOPPERVLAKKEN, KAN CORROSIE WEER OP BEPAALDE PLAATSEN TERUGKOMEN

e permeabiliteit van de film (een laklaag is niet dikker dan 90 micron
e krassen 120 micron: bij moffellak)

o plaatselijk loslaten van de laklaag

DAARNA ZET DE CORROSIE ZICH ONDER DE LAKLAAG VOORT EN VEROORZAAKT ALDUS
SNEL BESCHADIGING VAN DE BESCHERMENDE LAAG.

Maar
fosfateren

Wat is dat

Hierna is
het schema van
een installatie in

een assemblage-

fabriek
afgebeeld

HET IS EEN THERMOCHEMISCH PROCEDE TER BESCHERMING VAN IJZERHOUDENDE LEGE-
RINGEN DOOR VORMING VAN COMPLEXE METALLISCHE FOSFATEN.

Sproeiersysteem _ Transportband =g

SPOELEN SPOELEN ALKALISCH ONTVETTEN
MET STROMEND MET STROMEND
WATER WATER

POROSITEIT TUSSEN DE

MICROKRISTALLEN VAN FOSFAAT
SPOELEN MET GEDEMINERALISEERD WATER CROKRRISTA OSFA

DROOGOVEN

Waartoe dient het
chroom-
passiveren

VERWIJDEREN VAN RESTANTEN KALKZOUT
OPVULLEN VAN DE PORIEN IN DE FOSFAATLAAG
DE HECHTING VAN DE LAK VERBETEREN
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2 - BIJ REPARATIE EN ONDERHOUD*

Na herstel of vervanging

van een gelast of los carrosserie-

deel, waarbij plaatstaal blank gemaakt

moest worden, ISHET BELANGRIJK OM DE ANTI-

ROESTBESCHERMING en in sommige gevallen EVENTUELE
LEKKAGES opnieuw te herstellen.

INWENDIGE en UITWENDIGE BESCHERMING van de

vervangen of gerepareerde delen, evenals van de
AANGRENZENDE DELEN waarvan de

bescherming misschien is aangetast.

Er kunnen
zich verschil-
lende gevallen
voordoen:
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XVII- TECHNISCHE
WERKPLAATS-
DOCUMENTATIE

Deze wordt

door de fabrikant geleverd
en is bestemd voor het personeel
van het Dealernet, teneinde reparaties
snel en goed te kunnen uitvoeren,

Mj\.lﬁg -,49 gi.R. 194
o= MR17g¢

7 1t 02 s

R Eston francpns

M.R.2

THOI 4% Eastrracuss

R1220-R122
R1224-R122

De voornaamste delen
van deze documentatie zijn.
DE REPARATIEHANDBOEKEN (M.R.)
die methoden en middelen bevatten, die door
de fabrikant zijn ontwikkeld en voorgeschreven
voor elk type automobiel van deze serie.
DE SERVICE-INFORMATIE (I.S.)
Hiermede kunnen de handboeken worden bijge-
houden naargelang de ontwikkeling van de auto’s
en de aangebrachte wijzigingen in de reparatie-
methoden.
Niet te vergeten:

EEN BOEKJE MET AFSTEL- EN CONTROLE-
GEGEVENS waarin in zakformaat een enorme
hoeveelheid informatie wordt verstrekt
betreffende alle produkten van de serie.
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EN AANWIJZINGEN VOOR REPARATIE

Bij de reparatie
van automobielen kunnen diverse
METHODEN worden toegepast,

afhankelijk van de omvang
van het werk:

Sommige worden AANGERADEN

ja zelfs AANBEVOLEN ...
of VERPLICHT GESTELD

... andere daarentegen worden
ONTRADEN
en zelfs VERBODEN

Opdat de constructie zijn oorspronkelijke veiligheidseigenschappen zal behouden ...

"IS HET VERBODEN DELEN LOS TE SNIJDEN EN STOMP TE LASSEN, OF DE
LANGSBALKEN TE VERHITTEN OM ZE TE RICHTEN IN HET GEDEELTE
TUSSEN DE MECHANISCHE BEVESTIGINGSPUNTEN EN DE BOVENBOUW.

(Alleen de uiteinden van de langsbalken die véér deze punten liggen mogen worden
vervangen door stomplassen)’’.

Zo kunnen ook
de gebruikte materialen
traditioneel zijn of meer
specifiek en afhankelijk van
hun belangrijkheid worden ze
hiertoe door de fabrikant
OFFICIEEL GOED-
GEKEURD.

* M.R. 243 S8
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XIX - DE VEILIGHEID IN DE WERKPLAATS

0ooo

I
LeTOF
Vergeet de
elementaire beschermings -
middelen niet, zoals het dragen
van een BRIL of van een
MASKER en HANDSCHOENEN
en een WERKSCHORT
vOOr sommige
werkzaamheden ...

BEITELEN
SLIJPEN
LASSEN

SCHUREN
. uitsnijden van plaat

- GASCILINDERS !

Deze moeten worden opgeslagen waar ze beschermd zijn
tegen de zon, hittebronnen en corrosieve elementen.

Rechtopstaand op een karretje moeten ze worden vast-
gehouden door beugels.

DOOR ONDOORDACHTE OMGANG OF GEBRUIK VAN
ZUURSTOF EN ACETYLEEN KUNNEN GROTE RISICO’S
ONTSTAAN. DEZE GASSEN HEBBEN ZEER BIJZONDERE
EIGENSCHAPPEN EN VEREISEN BEPAALDE VOOR-
ZORGSMAATREGELEN!

ZUURSTOF

B De afdekkap van de cilinders is wit en gemerkt met OX.

Hij maakt zich gereed voor het werk

M Zuurstof doet vetten en olien ontbranden.
HET REDUCEERVENTIEL MAG NOOIT WORDEN IN-
GEVET.

Gebruik van zuurstof i.p.v. perslucht brengt grote gevaren
met zich mee:
DAAROM NOOIT DOORBLAZEN MET ZUURSTOF.

ACETYLEEN

B Dit is een brandbaar gas met een hoge calorische waarde
en het is niet giftig; in het algemeen wordt het gewonnen
door reactie van water met CALCIUMCARBID ...

... maar het is een onstabiel gas.

doorblazen met zuurstof ...

o Toxygene . Een lucht-acetyleen mengsel is explosief als het meer dan
3% acetyleen bevat.

LEKKEN VAN ACETYLEEN IS DAAROM ALTIJD EEN
GROOT GEVAAR.

Indien een cilinder warm wordt: de kraan dichtdraaien en
overvloedig met water besproeien om dit verschijnsel te-
niet te doen, anders

... ontstaat ONTPLOFFINGSGEVAAR!!

VERBODEN 77
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2 - HET LASSEN MET EEN BRANDER

In goede staat

00 Correcte bevestiging

Apart voor elke gassoort

[ Ze mogen niet worden verwisseld

0

Deze hebben 2 kleppen:

de ene voorkomt het langzaam terugstromen van gas
de andere sluit de voeding af bij

loskoppelen

(] Ze zijn verschillend voor ZUURSTOF en
ACETYLEEN en mogen niet worden verwisseld
bij montage:

= 'BLAUW MET VIERKANTE AFSLUITING VOOR ZUURSTOF

0 - ' ROOD MET ZESHOEKIGE AFSLUITING VOOR ACETYLEEN

DRAAG EEN STOFMASKER
zien

is leven

VOIr e c'est vivie

AT
r N Gk

CONTRE LES BRULURES

bescherm uw ogen __TEGEN VERBRANDINGEN .. TEGEN STOF
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AANTEKENINGEN
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AANTEKENINGEN
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Enige delen
zijn reeds verschenen ...
... andere zullen nog volgen
in dezelfde serie |

Ty N
/1 A
= .‘

DE VOOR-EN ACHTERTREIN

DE CARBURATEUR

HET REMSYSTEEM

DE AIRCONDITIONING

DE AUTORADIO

DE DIESELMOTOR

DE TURBOCOMPRESSOR

DE BENZINEMOTOR

DE ELEKTRICITEIT .

DE KOPPELING, VERSNELLINGSBAK, HET DIFFERENTIEEL, ETC.
DE AUTOMATISCHE TRANSMISSIE

HET PLAATWERK - REPARATIE VAN AUTOCARROSSERIEEN
DE ONTSTEKING

Reproduktie of vertaling, zelfs gedeeltelijk, is ver-
boden zonder schriftelijke toestemming van de
Régie Nationale des Usines Renault.©

Technic Imprim - Les Ulis - Tél.: (1) 69.31.17.17  Printed in France
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