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Eliminacja drgan kot

ZENON MAJKUT
WIMAD

Bytem niedawno w zaktadach jednego
z wielkich producentéw samochoddw,
gdzie montowane kofa o rozmiarze 20 cali
sg w 100% przedmiotem reklamacji
klientéw wtasnie z powodu nieusuwal-
nych drgan. Niemozliwe? A jednak to
prawda. Przystowiowe szczescie w nie-
szczesciu polega tu na tym, ze problem
wystagpit w skali przemystowej, wiec
musi znalez¢ jakie$ pozytywne rozwigza-
nie. Gorzej, gdy podobne ktopoty spoty-
kajg indywidualnego konsumenta.
Nawet bez szczegdtowych badan
mozna podejrzewac, iz przyczyng usterki
jest duzy rozmiar két. W koncu 20 cali
to nie jakie$ 13 lub 14. Zle to wrézy na
przyszto$¢ w sytuacji, gdy odsetek modeli
samochodoéw z kotami 13-, 14-calowymi
radykalnie sie zmniejsza w poréwnaniu
z trendami lat 80. i 90. ubiegtego stule-
cia. Teraz standardem sg kota o $redni-
cach 17 cali, a coraz czesciej 18 albo 19.
Zdarzaja sie tez 20-22-calowe. Wszyscy
ich uzytkownicy chcg jednak po staremu
jezdzi¢ bez niepotrzebnych drgan.
Producenci felg odlewanych badz ku-
tych ze stopéw lekkich radzg sobie z tym
problemem dzieki zwigkszonej dokfadno-
$ci ich wykonania w zakresie wspdtosio-
wosci otwordw i bicia powierzchni wspdt-
pracujgcych z opong. Fabryczna jako$¢
obreczy zalezy od doktadnosci kontroli
procesu odlewania i pdzniejszej obrobki
skrawaniem, a sprawdza sie jg ostatecz-
nie, mierzac wartos¢ niewywazenia sta-
tycznego (w pierwszym rzedzie) i dyna-
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micznego. Technologia kucia jest znacznie
drozsza, ale tez niedoktadnosci ksztattu
wyrobu sg zdecydowanie mniejsze.
Potem jednak o stafo$¢ pierwotnych
parametréw dba juz tylko uzytkownik
samochodu. Dlatego tak wazna staje
sie oferta ustug polegajacych na kontroli
bicia obreczy i wprowadzaniu drobnych
korekt jej ksztattu po matych uszkodze-
niach. Optymalnym sprzetem sg w tym
wypadku przyrzady pomiarowe zintegro-
wane z wywazarkami wyzszej klasy oraz
tzw. prostowarki do felg. Zadowalajgce
efekty daje tez umiejetne uzycie prostych
przyrzaddéw mierniczych, np. czujnikow
zegarowych. Wszystko sprowadza sie
do tego, by dla eliminacji drgan kofa
nie dopusci¢ do nadmiernego bicia pro-
mieniowego i osiowego obreczy, mie-
rzonego w obszarze przylegania stopki
opony. Ogodlnie przyjmuje sie, ze warto$¢
bicia promieniowego i osiowego nie po-
winna przekracza¢ 1,0 mm. Niektérzy
producenci traktujg ten wymog ostrzej,
np. Porsche dopuszcza tylko 0,5 mm
i nie zezwala na zadne prostowanie felg.
Producenci obreczy stosujg kryterium
statyczne ich niewywazenia. Moja za$
praktyka wyniesiona szczegélnie z linii
produkcyjnych podpowiada, ze limity nie-
wywazenia powinny nieznacznie maleé
ze wzrostem $rednicy obreczy. To znaczy,
iz w bardzo dobrych (np. na pierwszy
montaz) felgach 17-22-calowych masa
ciezarka korygujagcego niewywazenie
statyczne obreczy z otworem na za-

DRGANIA KOt SAMOCHODOWYCH PROBUJE SIE USUWAC ROZNYMI
SPOSOBAMI, ALE NIE ZAWSZE SA TO ZABIEGI SKUTECZNE. SAMO ZJAWISKO
STAJE SIE CORAZ POWAZNIEJSZYM PROBLEMEM, CZASEM WRECZ
NIEROZWIAZYWALNYM...

wor nie powinna przekracza¢ 20-30 g,
by unikng¢ ryzyka wystgpienia drgan.
W przypadku obreczy jakosci dopusz-
czalnej w tzw. aftermarkecie granice te
mozna podnie$¢ do 40-50 g.

Inne wymogi dotyczg obreczy spe-
cjalnie przeznaczonych do tuningu po-
jazdéw, gdzie dopuszczalna warto$¢
niewywazenia statycznego ograniczana
jest niekiedy do 15 g, a uzyskuje sie jg
poprzez bardzo dokfadng obrébke (odle-
wanie lub kucie) i kontrole jakosci.

Opony sg trudniejsze do osobnego
zdiagnozowania (czyli bez potaczenia
z obreczg), gdyz majg bardziej od felg
skomplikowang budowe i zawierajg wie-
le réznych niejednorodnych materiatow
(stal, guma, tkanina, tworzywa synte-
tyczne). Wszystkie te elementy muszg
tworzy¢ opone jednorodng pod wzgledem
sztywnosci, masy i ksztaftu, a poza tym
nadawac jej odpowiednig przyczepnos¢
do podtoza i sprezystos¢ w catym okresie
eksploatacji, cichobiezno$¢ i niskie opory
toczenia itp., itd. Jak wiemy, kryteria te
sg czesto wzajemnie sprzeczne. Z punk-
tu widzenia tego artykutu najwazniejsze
jest, by opona nie generowata drgan albo
przynajmniej stwarzata mozliwos¢ ich
eliminacji lub chocby zdiagnozowania
przyczyn.

Tu takze, jak w przypadku obreczy,
podstawowe znaczenie ma hiewywaze-
nie statyczne i dynamiczne, jednak moz-
na je zmierzy¢ jedynie po odpowiednim
napompowaniu opony i prawidfowym
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Komponenty Niezbedne maszyny do obstugi i diagnozy Rodzaj ocenianej Skutecznosé
niejednorodnosci | redukcji drgan
maksymalna zmiana sity | wywazarka do két | wywazarka do két | wywazarka do két | zestaw czujnikéw montazownica montazownica (mozliwo$¢ optymali-
promieniowej opony z testem drogowym | z pomiarem bicia podstawowa zegarowych ze zbijakami ze zbijakiem zacji lub co najmniej
i pomiarem bicia obreczy do pomiaru bicia . roIkovyymi . lemieszowym rozpoznania przyczyny
najlzejsze miejsca opony obreczy obreczy i wrzecionem | i stofem obrotowym drgan ;proer:()lsmaqa
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* dodatkowa mozliwo$¢ minimalizacji drgan kota przez masaz stopki
niejednorodno$¢ masy kota ,@., niejednorodno$¢ ksztattu obreczy niejednorodnos$¢ sprezystosci opony ’%:\ oznaczenie bicia obregczy
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AT w 512 punktach na jej obwodzie) S

jej zamocowaniu w obrebie przylegania

Bardzo dobrze

zasade montazu,

W pierwszej z nich czerwony znak wska-

stopki. W tym celu kilkadziesiat lat temu
opracowano przemystowe maszyny TUG
(tire uniformity gauge), stuzace do pomia-
ru jednorodnosci opon zgodnie z zalece-
niami standardéw SAE J332. Urzadzenia
te, zwane powszechnie optymizerami,
stosowane sg wytacznie na koncach linii
produkeyjnych w fabrykach opon i to nie
we wszystkich. Jako testery end of line
spetniajag role nie tylko koncowej kontroli
jakosci opon, lecz majg tez ustala¢ opty-
malne ich ustawienie wzgledem obreczy
podczas montazu kéf.

Informacjg o tym, ze opona byta
sprawdzona w fabryce na omawianym
urzadzeniu sg dwie kolorowe (z6tta
i czerwona) kropki na jednym jej boku.
Takiej kontroli powinny podlega¢ w zasa-
dzie wszystkie opony z indeksem predko-
Sci powyzej H, ale w praktyce dotyczy to
tylko opon na tzw. pierwszy montaz i to,
niestety, nie zawsze.

a wiasciwie zestawiania opony z obre-
czg, omawia biuletyn Matched Mounting
z 28 stycznia 2003 roku, wydany przez
japonskg firme oponiarskg Yokohama,
a oparty na informacjach Rubber Ma-
nufacturer Asociacion — organizacji zrze-
szajgcej wszystkich producentéw opon.
Odnosi sie on do opon tego producenta,
ale zawiera ustalenia stosowane tez przez
pozostatych.

W celu utatwienia prawidtowego wy-
wazenia Yokohama umieszcza czerwone
i z0tte oznaczenia na S$cianie bocznej
opony, aby umozliwi¢ jej jak najlepsze
dopasowanie do obreczy. Oznaczenia
te wskazujg na dopasowanie opony do
obreczy jedng z dwdch nastepujgcych
metod:

metoda dopasowania jednorodnosci

(oznaczenie czerwone),

metoda dopasowania masy (oznacze-

nie z6tte).

zuje miejsce maksymalnej zmiany sity pro-
mieniowej opony. Punkt ten powinien zna-
lez¢ sie przy oznaczeniu minimalnego bicia
promieniowego obreczy (kolorowa plamka
lub naciecie). Zmienno$¢ (oscylacja) sity
promieniowej w catym kole powinna by¢
w ten sposéb zminimalizowana.

Nie we wszystkich obreczach moz-
na wskaza¢ punkt minimalnego bicia
promieniowego, przez co dopasowanie
metodg jednorodnosci jest czasem nie-
mozliwe. W takim przypadku nalezy
zastosowa¢ metode dopasowania masy,
przy ktorej zotty punkt oznaczenia, wska-
zujacy najlzejsze miejsce opony, powi-
nien by¢ wyréwnany z trzpieniem za-
woru, czyli z miejscem teoretycznie naj-
ciezszym. Dopiero po spasowaniu opony
z obreczg wedtug ktérej$ z tych metod
koto moze by¢ wywazane. Wybdr metody
optymalizacji zalezy takze od wyposaze-
nia serwisu.
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