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Lutospawanie
W naprawach karoserii

BOGUSEAW RAATZ

W2EASCICIEL FIRMY HERKULES

OD PONAD DZIESIECIU LAT CORAZ CZE-
SCIE) SEYSZY SIE O NOWYCH STOPACH
STALOWYCH, KTORE Z JEDNEJ STRONY
ZMNIEJSZAJA MASE KAROSERII SAMOCHO-
DOWEJ, A Z DRUGIEJ - POPRAWIAJA BEZ-
PIECZENSTWO BIERNE PASAZEROW ORAZ

EKONOMIKE PRODUKC]JI POJAZDOW

Zastosowanie nowoczesnych materiatéw
konstrukcyjnych w budowie karoserii wy-
maga specjalnych procedur ich montazu
oraz napraw. Cho¢ wspdtczesne stopy
stalowe podlegajg ciggtym modyfika-
cjom, warsztatowa rzeczywistos$¢ za nimi
nie nadgza. Mimo szeroko zakrojonej
edukacji w postaci artykutow, szkolen
i informacji $wiadomos$¢ koniecznosci
stosowania nowych technologii taczenia
blach stalowych pozostaje na bardzo ni-
skim poziomie.
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Wymogi producentéw pojazdéow

Korzystanie z technologii napraw opra-
cowanej przez producenta samochodu
to, niestety, rzadko$¢. Nawet w ASO nie
jest normg, by podczas przygotowania
procesu naprawy oraz w trakcie jej trwa-
nia korzysta¢ z dokumentacji serwisowej
oraz przestrzegaC zalecen producenta.
Wszystko sie zmienia, ale mentalno$¢ lu-
dzi zmieni¢ najtrudniej. Dla przykfadu,
dawniej nie byfo zgrzewarek pozwalaja-
cych na zgrzanie elementdw w sposéb

poréwnywalny do linii produkcyjnej. Obec-
nie zgrzewarki o wysokich parametrach
pracy sg juz dostepne i stajg sie dos¢ po-
wszechne w warsztatach naprawczych.
Kolejng zmiang jest wymog stosowania
lutowania twardego w technologii MIG.
Konieczno$¢ uzycia technologii ni-
skotemperaturowego taczenia stopdéw
stalowych spowodowana jest gtéwnie
ochrong elementdw karoserii przed utratg
wtasnoséci  mechanicznych. Dodatkowo
warto zauwazy¢, ze przegrzany element
jest bardziej narazony na korozje. Luto-
wanie MIG stafo sie jedng z odpowiedzi
na problem zbyt duzej ilosci ciepta. Dzie-
ki zastosowaniu procesu w niskiej tempe-
raturze zostajg zachowane wiasciwosci
korozyjne i mechaniczne tych stali.

Spawanie z przetopem

a lutospawanie

Spawanie blach stalowych

Elementy karoserii wykonane z wysoko-
gatunkowych blach stalowych nie moga
by¢ spawane metodg MAG, czyli stalo-
wym drutem elektrodowym w osfonie
dwutlenku wegla lub mieszanki argonu
i dwutlenku wegla. Metoda ta ze wzgledu
na wysokie temperatury powstate pod-
czas procesu spawalniczego, ktore sag
nieodpowiednie dla stopdéw stalowych
stosowanych w budowie wspdtczesnej
karoserii, jest coraz rzadziej dopuszcza-
na przez producentdow pojazdéw. Nale-
7y pamieta¢, ze istnieje powazne ryzy-
ko przegrzania elementu, co wigze sie
Z jego nieodwracalnym uszkodzeniem.
Uszkodzeniu ulega struktura materiatu,
a czesto i ksztatt elementu. Temperatura
podczas spawania tukiem elektrycznym
dochodzi do 1600°C, podczas gdy tem-
peratura topnienia stali wynosi 1539°C.
Maksymalna temperatura, przy ktorej
materiaty wysokogatunkowe zachowu-
ja swoje petne wtasnosci, to zaledwie
650°C. Nalezy wiec dgzy¢ do stosowania
jak najnizszych pradéw spawania, pa-
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mietajac, ze do blach o grubosciach od
0,6 mm do 1 mm potrzeba niewiele
energii cieplnej. Zwykle z powodzeniem
mozna spawac¢ przy pradzie od 20 A.
Kolejnym czynnikiem zmniejszajacym
przegrzanie jest spawanie odcinkami lub
przerywane punktowo. Warto spawac
z przerwami pozwalajgcymi na stygniecie
elementu, co w znacznym stopniu zabez-
pieczy go przed wptywem wysokich tem-
peratur. Nawet w przypadku stosowania
matych pradéw spawania ciepto kumulu-
je sie, co jest szczegblnie niebezpieczne
w przypadku elementéw o matej masie.

1/ przetopispoina 1

Lutospawanie blach stalowych

Proces lutospawania to nic innego, jak
specyficzny rodzaj lutowania twardego,
gdzie spoiwem sg stopy miedzi. Luto-
spawanie analogicznie do lutowania
miekkiego stopami cyny polega na fa-
czeniu materiatu rodzimego bez jego
nadtapiania. W przypadku lutowania
twardego stalowych blach karoseryjnych
stosowane sg pofautomaty spawalnicze
MIG/MAG. Jako drut elektrodowy stosuje
sie najczesciej CuSis, czyli stop miedzi
z krzemem. Technologia napraw pojaz-
déw produkowanych przez grupe PSA
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RYS. 2. LUTOSPAWANIE MIG (BR)

1. faczony materiat, 2. uchwyt spawalniczy, 3. spoina
lutospawana, 4. chmura gazu, 5. spoiwo, A. przestrzen do
wplyniecia spoiwa.

spoina bez przetopu
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wymaga stosowania drutu CuAlg. Sredni-
ca drutu do celéw napraw blacharskich
wynosi 0,8 mm. Lutospawanie MIG wy-
konywane jest w osfonie gazéw obojet-
nych, na co wskazuje nazwa MIG.

Najwazniejszg cechg lutospawania
jest taczenie elementéw karoserii w sto-
sunkowo niskich temperaturach, czyli od
800°C do 1000°C.

Zasadniczym powodem wprowadze-
nia lutospawania do produkcji i naprawy
stalowych karoserii samochodowych jest
konieczno$¢ obnizenia temperatury pod-
czas faczenia elementéw, aby jak naj-

RYS. 1. SPAWANIE

Z PRZETOPEM MAG
I LUTOSPAWANIE
MIG (BR)

1. taczony materiat
2. spoina

mniej przekraczata 600°C. Zalety stoso-
wania lutospawania do taczenia karoserii
sg nastepujace:

niska temperatura podczas pracy,

fatwiejsze uzyskanie szczelnych spoin,

fatwiejsza obrébka spoin,

zachowanie znacznej ilosci powtok

ochronnych,

zmniejszone parowanie cynku,

mniejsze ryzyko utraty zdrowia — opa-

ry cynku i ochrona wzroku,

mniejsze zuzycie pradu.
Wiadomo, ze powtoka cynkowa na bla-
chach karoseryjnych zaczyna parowac
przy temperaturach rzedu kilkuset stopni
Celsjusza. Wszyscy producenci zalecajg
stosowanie metody lutospawania MIG
podczas napraw karoserii. Minimalizo-
wanie wydzielania sie trujacych gazéw
powstajacych przy znacznym podgrza-
niu powtoki cynkowej redukuje ryzyko
zachorowania na tzw. chorobe meta-
lowcdw. Gazem ostonowym jest zwykle
niemal czysty argon (99,995%). Wazne,
aby w przewodzie podajnika drutu elek-
trodowego, analogicznie do spawania
aluminium, znajdowat sie wktad teflo-
nowy. W lutowaniu metodg MIG zaleca
sie prowadzenie uchwytu spawalnicze-
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RYS. 3. TECHNIKA LUTOSPAWANIA BLACH KARO-

SERYJNYCH (BR)

go ,do przodu”, poniewaz argon szybko
rozchodzi sie, nie zapewniajgc wfasciwej
ochrony. W przypadku pchania uchwyt
niejako caty czas wchodzi w chmure gazu.

Problemem moze by¢ lutospawanie
na otwartej przestrzeni lub w pomiesz-
czeniu, gdzie jest zbyt duzy ruch powie-
trza. Dodatkowo zastosowanie techniki
ciggniecia powoduje zatrzymanie cynku
w spoinie, co skutkuje nadmierng jej po-
rowatoscig. Nawet w przypadku tgczenia
niskotemperaturowego, jakim niewatpli-
wie jest lutospawanie, zaleca sie wyko-
nywanie spoin odcinkami, pozwalajac,
by faczone strefy mogty ostygna¢. Bardzo
dobry efekt daje uzycie do lutospawa-
nia spawarek z mozliwoscig spawania
pulsacyjnego. Proces lutospawania naj-
cienszych blach moze by¢ wykonywany
juz przy pradach rzedu 10 A. Koniecz-
ne jest stosowanie masek z mozliwoscig
regulacji stopnia ochrony, poniewaz przy
tak niskich pradach tuk elektryczny ma
mate natezeniu i moze by¢ potrzebne roz-
jasnienie pola widzenia.

Poniewaz producenci pojazdéw ciagle
zmieniajg materiaty, z ktérymi warsztat
spotyka sie podczas usuwania uszko-
dzen, nadagzanie za postepem techno-
logicznym staje sie koniecznoscig. Moz-
na sie wiele nauczy¢ na szkoleniach. Po-
mocha jest réwniez wiedza z artykutow
w prasie fachowej, ksigzkach oraz od-
powiednio wybranych Zrédfach interne-
towych. Zachecam do rozwoju, poszuki-
wania informacji i otwierania sie na nowe
technologie. Dajg one nie tylko lepsze
efekty techniczne, ale i ekonomiczne.
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