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Jgrzewanie
karoserii samochodowych

BOGUSEAW RAATZ
HERKULES

Najczesciej stosowane gatunki stopow
stalowych, z ktérych produkowane sg
elementy wspdfczesnej karoserii samo-
chodowej to: HSLA (High Strength Low
Alloy) — stale od duzej wytrzymafosci,
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TECHNOLOGIA WYTWARZANIA CIENKICH
BLACH DLA PRZEMYStU SAMOCHODOWE-
GO WYMUSILA REWOLUCJE W METODACH
LACZENIA KAROSERII STALOWYCH

oznaczane réwniez jako: AHSS (Advan-
ced High Strength Steel) — nowoczesne
stale o duzej wytrzymatosci. Sg to réw-
niez stopy stalowe, dwufazowe (DP) oraz
Boron Steel — stal z domieszka boronu,

Bainitic — stopy stali bainitycznej i wiele
innych. Wszystkie te materiaty faczy naj-
bardziej istotna dla konstruktoréw pojaz-
déw cecha: wysoka zdolno$¢ do pochta-
niania energii podczas uszkodzenia.
Rewolucja, jaka dokonata sie w pro-
cesach produkcyjnych, ma swoje prze-
fozenie na technologie napraw powypad-
kowych. Podczas wymiany elementow
metodg zgrzewania oporowego koniecz-
ne jest stosowanie urzadzen o coraz
wiekszych mozliwo$ciach technicznych.
Urzadzenia starszych generacji juz daw-
no temu powinny odej$¢ do lamusa, po-
niewaz nie pozwalajg na faczenie paneli
karoseryjnych zgodnie z wymaganiami
technicznymi obecnie produkowanych

FOT. GYS, HERKULES

FOT. GYS

pojazdéw. Warto tutaj przypomnie¢, ze
w przypadku watpliwosci odnoszacych
sie do jakosci uzyskiwanych zgrzein, na-
lezy przeprowadzi¢ prébe zrywajaca.

Jakos¢ zgrzein

W zgrzewarkach starszej generacji 0so-
ba obstugujgca urzadzenie manualnie
ustawia parametry zgrzewania, dopaso-
wujac je do grubosci blach oraz gatunku
stopéw stalowych, z ktérych sg wykona-
ne. Obecnie powszechne stato sie stoso-
wanie zgrzewarek, ktére automatycznie,
przed zaci$nigciem ramion zgrzewaja-
cych, dokonujg pomiaru i wprowadzajg
odpowiednie parametry pracy. Dzieki
temu zgrzeiny sg prawidtowo wykonane
oraz powtarzalne, a praca jest tatwiej-
sza i szybsza. O prawidtowosci wyko-
nania pofaczenia zgrzewanego mozna
sie przekona¢, wykonujgc prébe roz-
rywania. Blachy w miejscu zgrzewania
nie powinny sie roztgczy¢ bez wyrwania
w jednej z nich otworu. Wielko$¢ otworu
uzalezniona jest od grubosci blach. Prébe
mozna wykona¢ za pomocg dostepnych
narzedzi warsztatowych lub stosujac
odpowiednie oprzyrzadowanie. Nale-
Zy ja wykona¢ na fragmencie elementu
zdemontowanego z pojazdu. Bedzie to
préba najbardziej wiarygodna, poniewaz
dotyczy konkretnego, odpowiadajgcego
oryginafowi gatunku stopu stalowego
0 okre$lonej grubosci.

Wymagania techniczne

producentéw pojazdéw

Zgrzewanie jest jedng z najbardziej po-
pularych metod taczenia stalowych
elementéw karoserii. Rozréznia sie wiele
metod zgrzewania: oporowe, ogniskowe,
zgniotowe, wybuchowe, tarciowe, ultra-
dzwiekowe, indukcyjne, dyfuzyjne, zwar-
ciowe, iskrowe, prgdami o duzej czesto-
tliwosci, wibracyjne.

W budowie karoserii stosowane jest
zgrzewanie oporowe. Wysokogatunkowe
stopy stalowe wymusity znaczne zwiek-
szenie prgdow zgrzewania oraz stosowa-
nie znacznego docisku elektrod podczas
procesu formowania zgrzeiny. O ile do
niedawna wystarczyty prady o natezeniu
6 do 10 kA, to obecne minimum do
zgrzewania  wiekszosci  stosowanych

w motoryzacji blach wynosi 13 KA.
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Akceptowalna srednica otworu
(Calkowita grubos¢ + 3mm)

D>=4 mm

RYS. 1. PROBA ROZRYWANIA

D>=6 mm

D>=8 mm

RYS. 2. JEDNYM Z CZE§CIE1 POPEENIANYCH BLEDOW PODCZAS ZGRZEWANIA
JEST ZBYT MALA ODLEGLOSC POMIEDZY ZGRZEINAMI

RYS. 3. UCHWYT TYPU ,C" Z TRANSFORMATOREM UMOZLIWIA ZASTOSOWANIE
PRZEWODOW O ZNACZNIE MNIEJSZYM PRZEKROJU ORAZ MOZE BYC STOSOWA-
NY PRZY MNIEJSZYM ZABEZPIECZENIU LINII O NIZSZYCH PARAMETRACH

W skrajnych przypadkach sg to prady
o wartosci ponad 14 KA. Niestety zgrze-
warki w warsztatach naprawczych zwykle
nie majg wystarczajgcych parametréw.
Nalezy doda¢, ze poza natezeniem pradu
rownie wazna jest sifa, z jakg $ciskane
sg taczone elementy podczas procesu
zgrzewania. Minimalny docisk powinien
wynosi¢ 300 daN. Niektérzy producen-
ci samochoddéw wymagajg stosowania
zgrzewarek z uchwytem typu ,C”.

Uchwyty ,,X” oraz ,C”

Warto w tym miejscu zauwazy¢é pewng
prawidtowo$¢ wptywajagca bezposred-
nio na dobdr uchwytu zgrzewarki. Do-

tyczy to wyboru pomiedzy uchwytem
typu ,C”, a ,X". W przypadku uchwytéw
typu ,C” elektroda ruchoma dociskana
jest w osi elektrody statej zamocowanej
w gniezdzie korpusu. Taki system do-
cisku pozwala na uzyskanie takiej samej
sity podczas zgrzewania, niezaleznie od
zastosowanego osprzetu przedtuzajace-
go, czyli elektrod. Inaczej jest w uchwy-
cie X", gdy zastosowane zostang prze-
dtuzenia ramion lub elektrody dfuzsze
od standardowych. Im dfuzsze ramiona,
tym mniejsza sita docisku podczas zgrze-
wania. Zgrzewarki najczesciej posiadajg
funkcje, ktéra uwzglednia ten spadek

sity, w efekcie czego nastepuje korek- —
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