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Technologia wytwarzania cienkich blach dla przemystu samochodowego
wymusita rewolucje w technologiach taczenia karoserii stalowych. Naj-
czesciej stosowane gatunki stopow stalowych, z ktorych produkowane s
elementy wspotczesnej karoserii samochodowej to: HSLA - High Strength
Low Alloy - stale od duzej wytrzymatosci, oznaczane réwniez jako: AHSS -
Advanced High Strength Steel - nowoczesne stale o duzej wytrzymatosci.
S3 to réwniez stopy stalowe, dwufazowe (DP) oraz BORON STEEL - stal
z domieszka boronu, BAINITIC - stopy stali bainitycznej i wiele innych.
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ZGRZEWANIE KAROSERII SAMOCHODOWEJ

Wszystkie te materiaty tgcza pewne cechy, ktére sg najbardziej istotne dla konstruktorow pojazdow:
wysokgzdolno$¢ do pochtaniania energii podczas uszkodzenia. Rewolucja w procesach produkcyj-

nych ma swoje przetozenie na technologie napraw powypadkowych. Podczas wymiany elementdwy 4 €— 3 — 2 — @
metodg zgrzewania oporowego, konieczne jest zastosowanie urzadzen o coraz wiekszych mozliwo- '

Sciach technicznych. Juz dawno do lamusa powinny odejs¢ urzadzenia starszych generacji, poniewaz
nie pozwalajg one na taczenie paneli karoseryjnych zgonie z wymaganiami technicznymi obecnie
produkowanych pojazdéw. Warto tutaj przypomniec, ze w przypadku watpliwosci co do jakosci
uzyskiwanych zgrzein, nalezy przeprowadzi¢ prébe zrywajaca.

Jakosé zgrzein X ‘ ....... 2 /// ‘ ; singy \ ;E
v 1

W zgrzewarkach starszej generacji obstugujacy urzadzenie manualnie ustawiat parametry zgrze-
wania, dopasowujac je do grubosci blach oraz gatunku stopdw stalowych, z ktorych sg wykonane. X X X
Aktualnie powszechne stato sie stosowanie zgrzewarek, ktore automatycznie, przed zacisnieciem

ramion zgrzewajacych dokonuja pomiaru i wprowadzaja odpowiednie parametry pracy. Dzieki temu Wykonujac zgrzeiny w ztej kolejnosci, czyli zaczynajac od punku najblizej masy,
zgrzeiny sa prawidtowo wykonane oraz powtarzalne, a praca staje sie tatwiejsza i szybsza. Prawidto- prad zgrzewania przeptywa przez wczes$niej wykonane punkty, co zmniejsza
wos¢ wykonania potaczenia zgrzewanego mozna stwierdzi¢ wykonujac prébe rozrywania. Blachy jego warto$¢ dla kolejnych zgrzein.

W miejscu zgrzewania nie powinny sie roztaczy¢ bez wyrwania w jednej z nich otworu. Wielko$¢
otworu uzalezniona jest od grubosci blach. Mozna taka prébe wykonac przy pomocy dostepnych
narzedzi warsztatowych lub stosujac odpowiednie oprzyrzadowanie. Probe nalezy wykonac na frag-
mencie elementu zdemontowanego z pojazdu. Bedzie to najbardzie] wiarysednrapréby, poniewaz
dotyczaca konkretnego gatunku stopu stalowego, o okreslonej grubosci odpowiadajacej oryginatowi.

Akceptowalna $rednica otworu
(Catkowita grubo$é + 3mm) / __
D>=4 mm
D>=6 mm Wykonujac zgrzeiny w dobrej kolejnoéci, czyli zaczynajac od punku najdale]
od masy, prad zgrzewania nie przeptywa przez wczesniej wykonane punkty,
D>=8 mm co zapewnia odpowiednia jego wartos$c¢ dla kolejnych zgrzein.
Rys. Préba. (GYS, BR) Rys. Zgrzewanie jednostronne jest niezalecane. W przypadku stosowani tej metody nalezy pamietacze

konieczne jest przestrzeganie kolejnosci wykonywania zgrzein. (GYS ACADEMY - GYS.pl)

Wymagania techniczne producentow pojazdow

Zgrzewanie jest jedna z najbardziej popularnych metod taczenia stalowych elementéw karoserii.
Rozrdznia sie wiele metod zgrzewania: oporowe, ogniskowe, zgniotowe, wybuchowe, tarciowe,
ultradZzwiekowe, indukcyjne, dyfuzyjne, zwarciowe, iskrowe, pradami o duzej czestotliwosci, wibra-
cyjne. W budowie karoserii stosowane jest zgrzewanie oporowe. Wysokogatunkowe stopy stalowe
wymusity znaczne zwiekszenie pradow zgrzewania oraz stosowanie znacznego docisku elektrod
podczas procesu formowania zgrzeiny. O ile do niedawna wystarczyty prady o natezeniu 6 do 10
kA to obecnie minimum, aby zgrza¢ wiekszos$¢ stosowanych w motoryzacji blach to 13 kA. W skraj-
nych przypadkach sa to prady o wartosci ponad 14 kA. Niestety w warsztatach naprawczych stosuje
sie zgrzewanie przy zastosowaniu niewystarczajgcych parametrow. Nalezy dodac, ze poza pragdem
zgrzewania rownie istotna jest sita z jaka Sciskane sg taczone elementy podczas procesu zgrzewa-

Rys. Jeden z czesciej popetnianych btedéw podczas zgrzewania, nia. Mirtmatry-deeisk powinien wynosi¢ 500 daN. Niektorzy producenci samochodow wymagaja
to zbyt mata odlegtos¢ pomiedzy zgrzeinami. (GYS ACADEMY - GYS.pl) stosowania zgrzewarek z uchwytem typu ,C”
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Fot. Uchwyt typu ,,C” z transformatorem umozliwia zastosowanie przewodéw o znacznie mniejszym przekroju
oraz moze by¢ stosowany przy mniejszym zabezpieczeniu linii o nizszych parametrach. (GYS.pl)

Fot. Rodzaje uchwytow spewetniezyeh, Po lewej ,X’, po prawej ,,C” (GYS.pl)
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Uchwyty ,,X” oraz ,,C”

Warto w tym miejscu zauwazy¢ pewng prawidtowos¢ wptywajaca bezposrednio na dobor uchwytu
zgrzewarki. Dotyczy to wyboru pomiedzy uchwytem typu ,C” a ,X”. W przypadku uchwytow typu
,C” elektroda ruchoma dociskana jest w osi elektrody statej zamocowanej w gniezdzie korpusu.
Taki system docisku pozwala na uzyskanie takiej samej sity podczas zgrzewania, niezaleznie od
zastosowanego osprzetu przedtuzajgcego czyli elektrod. Inaczej jest natomiast, gdy w uchwycie ,X”
zastosowane zostang elektrody dtuzsze niz standardowe lub przedtuzenia ramion. Im dtuzsze ramio-
na w uchwycie zgrzewajgcym typu ,X’{tym mniejsza sita docisku podczas zgrzewania. Zgrzewarki
najczesciej posiadaja funkcje, ktéra uwzglednia ten spadek sity i nastepuje korekta nacisku. Niestety
przy najdtuzszych elektrodach i zgrzewaniu grubych blach wysokogatunkowych, zwykle sity juz jest
zbyt mato i zgrzeina nie moze by¢ wykonana prawidtowo. Nalezy pamietac, ze sita docisku elektrod
jest jednym z dwoch gtéwnych czynnikdw, ktére wptywaja na jakos¢ zgrzeiny. Wazny jest rowniez
Czas procesu zgrzewania, ale jego regulowanie przy systemach sterowania mikroprocesorowego nie
stanowi zwykle wiekszego problemu.
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Elektrody i osprzet

Nie tylko parametry decyduja o przydatnosci okreslonych urzadzen zgrzewaja-
cych. Pojawiajg sie rowniez strefy krytyczne z ograniczonym dostepem podczas
procesu zgrzewania oporowego wykonywanego podczas wymiany elementow
w serwisie blacharskim. W procesie produkcji sytuacje te w zasadzie nie wy-
stepuja lub sa rozwiazywane w sposéb przemystowy. Przede wszystkim jest
okreslona kolejno$¢ montazu nadwozia pojazdu w procesie produkcji, tak aby
proces przebiegat mozliwie tatwo z jak najprostszym dostepem do punkdw
montazowych. Inaczej niestety jest gdy zachodzi konieczno$¢ wymiany okre-
Slonego elementu w procesie naprawy powypadkowej.

Pasty kontaktowe i wymiana koncowek elektrod

Pasty zawierajgce opitki miedziane spetniaja funkcje przewodnika pradu po-
prawiajac tym samym wydajnos¢é zgrzewarki, a tym samym poprawiajac jakos¢
zgrzein. Dodatkowo stanowig zabezpieczenie antykorozyjne,

Elektrody zgrzewajace wykonane sg ze specjalnych stopéw miedzi i same w sobie
sg elementami drogimi. Skonstruowane sg w taki sposob aby, podczas eks-
ploatacji nie zuzywaty sie w catosci lecz jedynie wymianie podlegaty specjalne
koncowki zgrzewajace. Koncowki te wykonywane sg zwykle w trzech rodzajach:
ptaskie, okragte oraz skosne. Wiekszo$¢ wspotczesnych zgrzewarek sygnalizuje
konieczno$¢ ich wymiany, ale operator powinien réwniez kontrolowac ich jakosc.

Fot. GYS.pl
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Instalacja elektryczna i ptyn chtodzacy

W przypadku maszyn chtodzonych ciecza konieczna jest wymiana ptynu w zaleznosci od zalecen pro-
ducenta. Stosowanie nieodpowiednich ptynéw lub nie wymienianie go zgodnie z zaleceniami czesto
powoduje powazne uszkodzenia systemu chtodzenia zgrzewarek. Urzadzenia do zgrzewania wspotcze-
snych karoserii stalowych wymagaja odpowiedniego zasilania. Zwykle konieczne jest przygotowanie
obwodu elektrycznego z zabezpieczeniem 32 A (D). Przewdd do gniazda powinien mieé przekrdj 10 mm?.

System chfodzenia ciecza

"

Ja =
e

e
‘_
30 litrow pfynu chfodzacego (-25 st. C)

Maksymalna temperatura plynu chfodzacego +65 st. C

Jak wybrac zgrzewarke

Najczesciej mozna ustyszed, ze blacharz, czy tez wtasciciel warsztatu wybrat dane urzadzenie, bo
przeczytat w ulotce reklamowej, lub ustyszat od sprzedawcy, ze to jest Swietne, niedrogie urzadze-
nie i mozna nim zgrzewac nawet 2 blachy o grubosci 3 mm... no i oczywiscie ,po co przeptacac” za
drogie zgrzewarki innych producentéw. Niestety najczesciej to fikcja, bo urzadzenia te nie posiadaja
mozliwosci zgrzewania przy odpowiednio wysokich pradach jak i czesto nie majg mozliwosci wy-
muszonego docisku (np. pneumatycznego) elektrod zgrzewajacych. Co zatem jest wazne?

Najwazniejsze parametry to: maksymalny prgd zgrzewania - min. 12 kA
(najlepiej 13 kA), docisk elektrod - min. 350 daN.

KAROSERIA

Pozostate cechy to:

+  chtodzenie cieczg catego uktadu wtacznie z elektrodami,

« automatyczny dobor parametréw zgrzewania,

+ jak najmniejsza masa uchwytu zgrzewajacego,

« osprzet do podwieszania i manipulacji uchwytem,

« dodatkowe elektrody umozliwiajace dostep do wiekszosci punktow,
«  zgrzewanie jednostronne,

« dostep do serwisu i czesci eksploatacyjnych,

« dostep do profesjonalnych szkolen,

« dopuszczenia do stosowania w ASO.
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W przypadku stosowania wysokich pradéw podczas procesu taczenia blach
wysokogatunkowych wydzielaja sie znaczne ilosci ciepta. Dotyczy to zaréwno
elektrod zgrzewarki w miejscu wykonywania potaczenia jak i czesci sktadowych
samego urzadzenia zgrzewajacego. W celu uzyskania potaczen o odpowiednie;
jakosci i wytrzymatosci zgrzewarka musi posiadac system chtodzenia ciecza
w obiegu wymuszonym. Chtodzone sg zaréwno elektrody zgrzewarki jak i czesci
sktadowe samego agregatu urzadzenia. Dodatkowo warto, aby zgrzewarka
wyposazona byt w fabryczny system inteligentnego doboru odpowiednich para-
metrow zgrzewania w zaleznosci od taczonych elementéw. Dotyczy to zarbwno
grubosci blach jak i wtasnosci mechanicznych stopu stalowego. Urzadzenie
na utamek sekundy przed wykonaniem zgrzeiny dokonuje analizy tagczonych
elementéw i automatycznie dobiera prad zgrzewania, site docisku jak i czas.

Fot. GYS.pl
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Dostepne na rynku spotery
do napraw panelowych, nie
nadajq sie do zgrzewania
wspotczesnych blach karose-
ryjnych poniewaz majq zbyt
niskie parametry zgrzewania.

Aby zgrzac najciensze spotyka-
ne blachy w karoserii potrzeba
min. 8000 A oraz docisku elek-
trod rzedu 250 daN.

KAROSERIA

Spoter blacharski z mozliwoscia zgrzewania

Czy to jest w ogdle mozliwe? Tak, ale spoter musiatby posiadac mozliwos¢ wygenerowania pradu
zgrzewania powyzej 10 kA oraz wymuszony docisk elektrod min 300 daN. Niestety niektorzy nie-
Swiadomi (lub nieuczciwi) sprzedawcy takich rozwiazan od wielu lat oferujag spotery o parametrach
zgrzewania 3-4 kA jako zgrzewarki, ktére po doposazeniu w recznie dociskane kleszcze zgrzewajace
maja rzekomo by¢ wystarczajace do zgrzewania wspotczesnej karoserii samochodowej. W skrajnych
przypadkach, Swiadomie lub nieswiadomie, podajg pobor mocy jako moc zgrzewania. Warto wiec
samemu zdoby¢ podstawowa wiedze aby wyrobic sobie odpowiedni poglad.

Fot. Najnowsza zgrzewarka
zwymuszonym napedem
sterowania wysiegnika.
(GYS.pl)

Podsumowujac nalezy podkresli¢, ze wybierajac maszyne do zgrzewania wspotczesnej karoserii sa-
mochodowej, nalezy przede wszystkim skupic sie na sprawdzeniu podstawowych parametrow jakie
posiada urzadzenie. Z praktyki wiadomo, ze mato kto samodzielnie potrafi skutecznie przeanalizowac
nawet wybrane najwazniejsze parametry pracy jakimi sa: prad zgrzewania oraz docisk elektrod. War-
to zapoznac sie z wymaganiami producentow pojazdow i porownac, czy dane urzadzenie posiada
odpowiednie mozliwosci techniczne. Nie nalezy zapominac, ze postep ma do do siebie, ze jest ciggty
i nieubtagany. Bedzie coraz trudniej sprostac oczekiwaniom, i warto inwestowac w jak najlepsze urza-
dzenia, ktore sprostaja nie tylko obecnym wymaganiom, ale i postuza w warsztacie w przysztosci. W
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