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ﬁ R\ - i ” ! R 0d ponad dziesieciu lat coraz czesciej mozna ustyszeé
o\ o nowych stopach stalowych i ich roli w zmniejszaniu
masy karoserii samochodowej. Samo zmniejszenie
masy nie jest wytacznym celem konstruktorow. Jed-
noczesnie poprawia sie bezpieczenstwo bierne pasa-

zerow oraz ekonomika produkcji pojazdow.

Zastosowanie nowoczesnych materiatéw konstrukcyjnych
w budowie karoserii powoduje koniecznos¢ zastosowania
nowych, specjalnych procedur ich montazu jak i naprawy.
Wspotczesne stopy stalowe ciagle podlegaja modyfikacjom.
Niestety rzeczywisto$¢ warsztatowa nie reaguje tak szybko,
jak powstaja zmiany w konstrukgji karoserii. Obserwujac
rynek i to co maja do powiedzenia ludzie bezposrednio
odpowiedzialni za prowadzenie napraw, chwilami budzi
groze. Pomimo szeroko zakrojonej edukacji w postaci arty-
kutéw, szkolen i informacji chocby z internetu, Swiadomos¢
koniecznosci stosowania nowych technologii taczenia blach
stalowych pozostaje na bardzo niskim poziomie.

Wymogi producentéw pojazdow

' Korzystanie z technologii napraw opracowywanej przez pro-
- # e . ! ducenta samochodu to niestety rzadko$¢. Nawet w ASO nie
jestto norma, aby podczas przygotowania procesu naprawy

. : : c ) [ oraz w trakcie jej trwania, korzystano z dokumentacji ser-
‘ ‘ ObSGI’WUjQC rynekl to comajq do pOWledzema E L wisowej oraz przestrzegano zalecen producenta. Wszystko

ludzie bezposrednio odpowiedzialni za sie zmieni, ale mentalnoé¢ ludzi zmieni¢ najtrudniej. Dla

. c o : przyktadu, dawniej nie byto zgrzewarek pozwalajgcych na
prowadzenle hapraw, chwilami budzi groze. zgrzanie elementéw poréwnywalnie do linii produkeyj-

nej. Obecnie zgrzewarki o wysokich parametrach pracy sa
juz osiggalne i staja sie dos¢ powszechne w warsztatach
naprawczych. Kolejna zmiana to wymaganie stosowa-
nia lutowania twardego w technologii MIG. Koniecznos¢
stosowania technologii niskotemperaturowego taczenia
stopow stalowych, spowodowana jest gtéwnie ochrona
elementéw karoserii przed utrata wtasnosci mechanicz-
nych. Dodatkowo warto zauwazy<, ze przegrzany element
jest bardziej narazony na korozje. Lutowanie MIG stato sie
jedna z odpowiedzi na dylemat zbyt duzej ilosci ciepta.
Dzieki zastosowaniu procesu przyczepnosci w niskiej tem-
peraturze w porbwnaniu z procesem stapiania w wysokiej
temperaturze, ciepto zostaje zmniejszone, a wtasciwosci
korozyjne i mechaniczne tych stali zostaja zachowane.
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LUTOSPAWANIE W NAPRAWACH KAROSERII

Spawanie z przetopem, a lutospawanie

Spawanie blach stalowych

Elementy karoserii wykonane z wysokogatunkowych blach
stalowych nie moga by¢ spawane metoda MAG, czyli stalo-
wym drutem elektrodowym w ostonie dwutlenku wegla lub
mieszanki argonu i dwutlenku wegla. Metoda ta ze wzgle-
du na wysokie temperatury jakie wytwarzane sg podczas
procesu spawalniczego oraz sktad stopdw stalowych sto-
sowanych w budowie wspodtczesnej karoserii, jest coraz
rzadziej dopuszczana przez producentdw pojazddw. Nalezy
pamietac, ze istnieje powazne ryzyko przegrzania elementu,
co powoduje jego nieodwracalne uszkodzenie. Uszkodzeniu
podlega zarowno struktura materiatu, ale czesto i ksztatt
elementu. Temperatura podczas spawania tukiem elek-
trycznym dochodzi nawet do 1600°C, poniewaz tempe-
ratura topnienia stali to 1539°C. Maksymalna temperatura
przy ktérej materiaty wysokogatunkowe zachowuja swoje
petne parametry to zaledwie 650°C. Nalezy wiec dazy¢ do
stosowania jak najnizszych pradéw spawania pamietajac,
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 zmniej-
Szajacym przegrzanie jest spawanie przerywane punktowo
lub odcinkami. Warto spawac z przerwami pozwalajacymi
na stygniecie elementu, co w znacznym stopniu zabezpieczy
go przed niekorzystnymi wptywami wysokich temperatur.
Nawet w przypadku stosowania matych pradow spawania
ciepto stopniowo kumuluje sie, co jest szczegdlnie niebez-
pieczne w przypadku elementow o matej masie.

Rys. Spawanie z przetopem MAG
i lutospawanie MIG (BR)
1-tgczony materiat, 2-spoina
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Lutospawanie blach stalowych

Proces lutospawania to nic innego jak specyficzny rodzaj
lutowania twardego, gdzie spoiwem sa stopy miedzi. Lu-
tospawanie analogicznie do lutowania miekkiego stopami
cyny polega nataczeniu materiatu rodzimego bez jego nad-
tapiania. W przypadku lutowania twardego stalowych blach
karoseryjnych stosowane sa pétautomaty spawalnicze MIG/
MAG. Jako drut elektrodowy stosuje sie najczesciej CuSi3,
czyli stop miedzi z krzemem. Technologia napraw pojaz-
dow produkowanych przez grupe PSA wymaga stosowania
drutu CuAl8. Srednica drutu do celéw napraw blacharskich
to 0,8 mm. Lutospawanie MIG wykonywane jest w ostonie
gazdw obojetnych na co wskazuje nazwa MIG.

Najwazniejsza cecha lutospawania jest taczenie elemen-
tow karoserii w stosunkowo niskich temperaturach czyli
od 800°C do 1000°C.

‘ ‘ Najwazniejszq cechqg lutospawania

jest tgczenie elementow karoserii

w stosunkowo niskich temperaturach

czyli od 800°C do 1000°C.
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Rys. Lutospawanie MIG (BR)

A-przestrzen do wptyniecia spoiwa
1-tgczony materiat,
2-uchwyt spawalniczy,
3-spoina lutospawana,
4-chmura gazu,
5-spoiwo.
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Najwazniejszym powodem wprowadzenia lutospawania do
produkcji i naprawy stalowych karoserii samochodowych
jest koniecznos¢ obnizenia temperatury podczas taczenia
elementow aby jak najmniej przekraczata 600°C. Zalety
stosowania lutospawania do taczenia karoserii:

+ niska temperatura podczas pracy,

« fatwiejsze uzyskanie szczelnych spoin,

« tatwiejsza obrébka spoin,

« zachowanie znacznej ilosci powtok ochronnych,

+ zmniejszone parowanie cynku,

«  mniejsze ryzyko utraty zdrowia - opary cynku i ochrona
wzroku,

+  mniejsze zuzycie pradu.

Wiadomo, ze powtoka cynkowa na blachach karoseryjnych
zaczyna parowanie od temperatur rzedu kilkuset stopni
Celsjusza. Zminimalizowanie wydzielania sie trujacych
gazow powstajgcych w wyniku znacznego podgrzania
powtoki cynkowej, to mniejsze ryzyko zachorowania na
tzw. chorobe metalowcédw. Wszyscy producenci zalecajg
stosowanie metody lutospawania MIG podczas napraw
karoserii. Jak wspomniano, gazem ostonowym jest zwykle
niemal czysty argon (99,995%). Wazne, aby w przewodzie
podajnika drutu elektrodowego, analogicznie do spawania
aluminium, znajdowat sie wktad teflonowy. W lutowaniu
metoda MIG zaleca sie prowadzenie uchwytu spawalni-
czego ,do przodu”. Powodem jest fakt, ze argon szybko
rozchodzi sie nie zapewniajac czesto wtasciwej ochrony.
W przypadku pchania, uchwyt niejako caty czas wchodzi
w chmure gazu zapewniajac lepsza skutecznos¢ ochrony.
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Dodatkowym problemem moze by¢ lutospawanie na
otwartej przestrzeni lub w pomieszczeniu, gdzie jest zbyt
duzy ruch powietrza. Dodatkowo zastosowanie techniki
ciggniecia powoduje zatrzymanie cynku w spoinie, co po-
woduje nadmierna porowatos¢ spoiny. Nawet w przypadku
taczenia niskotemperaturowego jakim niewatpliwie jest
lutospawanie, zaleca sie wykonywanie spoin odcinkami
pozwalajac na stygniecie taczonej strefy. Bardzo dobry efekt
daje zastosowanie do lutospawania spawarek z mozliwoscig
spawania pulsacyjnego. Proces lutospawania najcienszych
blach moze by¢ wykonywany juz przy pradach rzedu 10 A.
Konieczne jest stosowanie masek z mozliwoscia regulacji
stopnia ochrony, poniewaz przy tak niskich pradach tuk
elektryczny jest o bardzo matym natezeniu i trzeba rozja-
$ni¢ pole widzenia.

Poniewaz producenci pojazdéw ciagle zmieniaja ma-
teriaty, z ktorymi warsztat spotyka sie podczas usu-
wania uszkodzen, koniecznoscia jest nadazanie za
postepem technologicznym. Na szkoleniach mozna
wiele sie nauczyd, ale i wiedza z artykutow w prasie
fachowej, ksigzkach oraz odpowiednio wybranych
zrodetinternetowych jest bardzo pomocna. Zachecam
do rozwoju, poszukiwania informacji i otwierania sie
na nowe technologie. Dajg one nie tylko lepsze efekty
techniczne, ale i ekonomiczne. H
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Rys. Technika lutospawania blach karoseryjnych. (BR)
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