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Techniki faczenia stosowane
w nowoczesnych samochodach

TONI SEIDEL
PREZES CTS SP. Z 0.0.

JESZCZE KILKANASCIE LAT TEMU STOPY ZELAZNE,
JAKO GEOWNY MATERIAE DO BUDOWY SAMO-
CHODOWYCH NADWOZI, KONKUROWALY Z ALU-
MINIOWYMI. OBECNIE WYKORZYSTUJE SIE
ROWNOCZESNIE ZALETY JEDNYCH I DRUGICH
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Konsekwencjg wspdtistnienia elementow
stalowych i aluminiowych w tej samej
samochodowej konstrukcji jest radykalna
zmiana tradycyjnych technik ich tgczenia
zaréwno w trakcie produkcji nadwozi, jak
tez ich podzniejszych napraw. Wynika ona
réwniez ze znacznego postepu w zakresie
metalurgii zelaza, dzieki ktoremu w miej-
sce uniwersalnych dawniej blach gteboko-
ttocznych pojawity sie w rozmaitych zasto-
sowaniach stale o podwyzszonej, wysokiegj
i ultrawysokiej wytrzymatosci.

Umozliwito to znaczne obnizenie masy
wifasnej pojazdéw, a dalszym krokiem na
tej drodze stata sie racjonalizacja zuzycia
tych ulepszonych materiatéw, uzyskiwa-
na poprzez stosowne do lokalnych obcig-
zen réznicowanie ich grubosci. Efektem
tych dazen sg dzi$ tzw. tailored blanks,
czyli prefabrykowane elementy konstruk-
cyjne, ztozone z wielu czesci blaszanych
o0 réznej grubosci i wytrzymatosci, a nie-
kiedy nawet wykonanych z rdznoimien-
nych materiatéw, np. stali i stopéw alu-
miniowych. Ich potaczenia uzyskuje sie
w wyniku spawania laserowego badz
oporowego  zgrzewania
taczonego z prasowaniem spoin. Czesto
stosowanym zabiegiem technologicznym
jest przy tym utwardzanie powierzchni
blach stalowych metodg spiekania (bake
hardening).

Dla ochrony przed korozjg prefabrykaty
te zabezpiecza sie przewaznie juz w ich
wytwoérni - trwatymi  powtokami z cynku
nanoszonego metodg ogniowg lub elektro-
lityczng, albo z nakfadanego galwanicznie
stopu cynkowo-zelaznego. Alternatyw-
na metodg, zwtaszcza w przypadku po-
wierzchni aluminiowych, jest gruntowanie
zanurzeniowe podkfadami antykorozyjny-
mi (np. fosforanowymi), suszonymi na-
stepnie w temperaturze ok. 170°C.

Réwniez aluminiowych elementéw nad-
wozi nie wykonuje sie juz dzisiaj ze stan-
dardowych materiatéw walcowanych, lecz

liniowego po-

Fot. X-Stream Measures Steel Corp.

Fot. CTS

metodami odlewniczymi poprzez wtryski-
wanie ciektego metalu do form odpowiada-
jacych konkretnym profilom i cienkoscien-
nym konstrukcjom skorupowym.

Materiatowa struktura nadwozi

Opisana wyzej specyfika strukturalnych
czesci  nowoczesnych nadwozi
chodowych uniemozliwia ich tgczenie
dominujgcg dawniej metodg zgrzewa-
nia punktowego. Zamiast niego zaréwno
w procesach produkeyjnych, jak i napraw-
czych stosuje sie spawanie w ostonach

Samo-

gazowych, nitowanie, pofaczenia gwinto-
we, a coraz czesciej tez klejenie. Dotyczy
to takze konstrukcji catkowicie stalowych
i stosunkowo rzadko spotykanych catkowi-
cie aluminiowych (np. Audi A8 i Audi A2).

PrzysztoSciowym rozwigzaniem wydajg
sie dzi$ nadwozia o budowie hybrydowej,
w ktérej elementy nosne (ptyta podtogo-
wa, podtuznice, progi, stupki i ich kon-
strukcyjne wzmocnienia) wykonywane sg
z bardzo wytrzymatych stalowych tailored
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Poréwnanie wtasciwos$ci stopow zelaznych i aluminiowych

Cechy materiatéw Stal Aluminium
Przewodno$¢ elektryczna 1 5
Przewodnos¢ cieplna 1 3
Potrzebna ilo$¢ pradu do spawania 1 3
Temperatura topnienia 1450° C 660° C
Naptyw i barwa zarzenia tak nie
Wspdtczynnik rozszerzalnos$ci ciepta 1 2
Powierzchnia gtadka oksydowana

Modut sprezystosci i plastycznosci

ok. 210 000 N/mm?

ok. 70000N/mm?

Wytrzymatos$¢ na rozciaganie

300 do 1500 N/mm?

250 do 400 N/mm?

Granica plastycznosci

180 do 1300 N/mm?

140- 250 N/mm?

Wydtuzenie przy rozerwaniu do 40% do 25%
Ocynkowanie powierzchni tak nie
Spawalnos¢ bardzo dobra dobra

blanks, a elementy osfonowe (pokrywy sil-
nika i bagaznika, btotniki, poszycia drzwi
i dachdw, pasy przednie) z odlewéw alu-
miniowych.

Spawalnicze technologie naprawcze
Spawanie tukiem elektrycznym w ostonie
gazowej wykorzystywane jest przy bla-

charskich naprawach nadwozi w zastep-
stwie oryginalnych potaczen spawanych
laserowo lub zgrzewanych pod silnym
naciskiem do 450 dkN. Nalezy jednak
pamieta¢ o tym, ze w przeciwienstwie
do fabrycznych spoiny wykonane recz-
nie wystajg ponad sasiadujagce z nimi
powierzchnie tgczonych blach, wiec wy-
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