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RYS. 4. RODZAJE UCHWYTOW SPAWALNICZYCH. PO LEWEJ ,X”,

PO PRAWE] ,C”

ta nacisku. Niestety; przy najdtuzszych
elektrodach i zgrzewaniu grubych blach
wysokogatunkowych zwykle sity juz jest
zbyt mato i zgrzeina moze nie zosta¢ wy-
konana prawidtowo. Nalezy pamieta¢, ze
sita docisku elektrod jest jednym z dwéch
gtownych czynnikéw, ktére wptywajg na
jako$¢ zgrzeiny. Wazny jest réwniez czas
procesu zgrzewania, ale jego regulowa-
nie przy systemach sterowania mikro-
procesorowego nie stanowi zwykle wiek-
$zego problemu.

Elektrody i osprzet

Nie tylko parametry decydujg o przy-
datnosci  okre$lonych urzadzen zgrze-
wajgcych. Podczas procesu zgrzewania
oporowego wykonywanego przy wymia-

RYS. 5. UZYCIE ZGRZEWARKI Z UCHWYTEM
TYPU ,C”
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nie elementdw w serwisie blacharskim
pojawiajg sie réwniez strefy krytyczne
z ograniczonym dostepem. W procesie
produkcji sytuacje te w zasadzie nie wy-
stepujg lub sg rozwigzywane w sposéb
przemystowy. Przede wszystkim okre$lo-
na kolejno$¢ montazu nadwozia pojazdu
w procesie produkcji sprawia, ze prze-
biega on optymalnie przy wygodnym do-
stepie do punkéw montazowych. Inaczej
jest, niestety, gdy konieczno$¢ wymiany
okres$lonego elementu zachodzi w proce-
sie naprawy powypadkowe;.

Pasty kontaktowe
i wymiana koncéwek elektrod
Pasty zawierajgce opitki miedziane spet-
niajg funkcje przewodnika pradu, popra-
wiajac tym samym wydajno$¢ zgrzewarki
oraz jakos$¢ zgrzein. Dodatkowo stanowig
one zabezpieczenie antykorozyjne.
Elektrody zgrzewajgce wykonuje sie
ze specjalnych stopéw miedzi, a ich
koszt jest wysoki. Skonstruowane sg tak,
aby podczas eksploatacji nie zuzywaty

sie w cafosci, lecz wymianie podlegaty
jedynie specjalne koncéwki zgrzewajgce.
Koncowki te mogg by¢ ptaskie, okragte
oraz sko$ne. Wiekszo$¢ wspdtczesnych
zgrzewarek sygnalizuje koniecznos$¢ ich
wymiany, ale operator powinien réwniez
kontrolowa¢ ich jakos$¢.

Instalacja elektryczna i ptyn chtodzacy
W przypadku maszyn chfodzonych cieczg
konieczna jest wymiana ptynu zgodnie
z zaleceniami producenta. Stosowanie
nieodpowiedniego ptynu lub niewymie-
nianie go zgodnie z zaleceniami czesto
doprowadza do powaznego uszkodzenia
systemu chtodzenia zgrzewarki. Urza-
dzenia do zgrzewania wspotczesnych ka-
roserii stalowych wymagajg réwniez od-
powiedniego zasilania. Zwykle konieczne
jest przygotowanie obwodu elektrycznego
z zabezpieczeniem 32 A (D). Przewdd do
gniazda powinien mie¢ przekroj 10 mm2.

Jaka zgrzewarke wybrac?
Nie wolno bezkrytycznie ufa¢ ulotkom
reklamujgcym niedrogie urzadzenia, kto-
rymi jakoby mozna zgrzewac nawet dwie
blachy o grubosci 3 mm, ani sprzedawcy
kwestionujgcemu sens zakupu drogich
zgrzewarek znanych producentéw (,po
co przepfacac?”). Najczesciej urzadze-
nia te nie majg mozliwosci zgrzewania
przy odpowiednio wysokich pradach
oraz mozliwosci wymuszonego docisku
(np. pneumatycznego) elektrod zgrzewa-
jacych. Na co zatem zwraca¢ uwage?
Najwazniejsze parametry:
» maksymalny prad zgrzewania

—min. 12 KA (najlepiej 13 kA),
» docisk elektrod — min. 350 daN.

/\‘q
-~

30 litréw ptynu chtodzacego (-25°C)
Maksymalna temperatura ptynu chtodzacego +65°C

RYS. 0. SYSTEM CHtODZENIA CIECZA

FOT. GYS

FOT. GYS

Pozostafe cechy:

» chtodzenie cieczg catego uktadu
wtgcznie z elektrodami,

b automatyczny dobdr parametrow
zgrzewania,

b jak najmniejsza masa uchwytu zgrze-
wajgcego,

b osprzet do podwieszania i manipula-

cji uchwytem,

» dodatkowe elektrody umozliwiajgce
dostep do wiegkszosci punktow,

b zgrzewanie jednostronne,

b dostep do serwisu i czesci eksploata-
cyjnych,

» dostep do profesjonalnych szkolen,

» dopuszczenia do stosowania w ASO.

Przy wykorzystywaniu wysokich pradéw

podczas procesu tgczenia blach wysoko-

gatunkowych wydzielaja sie znaczne ilo-

éci ciepta. Dotyczy to zaréwno elektrod

zgrzewarki w miejscu wykonywania po-

taczenia, jak i czesci skfadowych samego

urzadzenia zgrzewajacego. Dla uzyskania

potaczen o odpowiedniej jakosci i wytrzy-

mafosci zgrzewarka musi mie¢ system
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chtodzenia cieczg w obiegu wymuszo-
nym. Chtodzone sg zaréwno elektrody
zgrzewarki, jak i czesci sktadowe samego
agregatu. Dodatkowo warto, aby zgrze-
warka wyposazona byta w fabryczny sys-
tem inteligentnego doboru odpowiednich
parametréw zgrzewania w zaleznosci od
taczonych elementéw. Dotyczy to grubo-
$ci blach oraz wtasnosci mechanicznych
stopu stalowego. Urzadzenie na utamek
sekundy przed wykonaniem zgrzeiny
dokonuje analizy faczonych elementéw
i automatycznie dobiera prad zgrzewa-
nia, site docisku oraz czas.

Spoter blacharski

z mozliwoscia zgrzewania

Czy to jest w ogdle mozliwe? Tak, ale
spoter musiatby posiada¢ mozliwos$é wy-
generowania pradu zgrzewania powyzej
10 KA oraz wymuszony docisk elektrod
min 300 daN. Niestety, niektérzy nie-
$wiadomi (lub nieuczciwi) sprzedawcy
takich rozwigzan od wielu lat oferu-
ja spotery o parametrach zgrzewania

RYS. 7 1 8. NOWOCZESNA, WIELOFUNKCYJNA ZGRZE-
WARKA INWERTOROWA GYSPOT PTIL.G

3-4 KA jako zgrzewarki, ktére po dopo-
sazeniu w recznie dociskane kleszcze
zgrzewajgce maja rzekomo wystarczyé
do zgrzewania wspotczesnej karoserii sa-
mochodowej. W skrajnych przypadkach,
lub nieswiadomie, podaja
pobdr mocy jako moc zgrzewania. Warto
wiec samemu zdoby¢ podstawowg wie-
dze, aby dokona¢ wtasciwej oceny.

Dostepne na rynku spotery do napraw
panelowych nie nadajg sie do zgrzewania
wspotczesnych blach karoseryjnych ze
wzgledu na zbyt niskie parametry zgrze-
wania. Aby zgrza¢ najciensze spotykane
blachy w karoserii, potrzeba co najmniej
8000 A oraz docisku elektrod rzedu
250 daN.

Swiadomie

Podsumowanie

Przy zakupie zgrzewarki warto poréwnac
jej mozliwosci techniczne z wymaganiami
producentéw pojazddw. Postep jest ciggly
i nieubtagany. Nalezy zatem inwestowac
w jak najlepsze urzadzenia, ktore spro-
stajg nie tylko obecnym potrzebom, ale
postuzg réwniez w przysztosci. [ |
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