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EACZENIE BLACH O NIEROWNYCH GRUBOSCIACH: A — SPAWANIE LASEROWE, B — SPAWANIE

LUKOWE

A

pochylenie 10+15° B

<:| prowadnica drutu

kierunek spawania
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kierunek spawania
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SPAWANIE W ATMOSFERZE GAZU OCHRONNEGO: A - W LEWO, B — W PRAWO

Spawanie MAG

Naprawcze metody taczenia materiatow nadwoziowych

Lutospawanie MIG

Spawanie MIG

Oporowe zgrzewanie
punktowe

Metoda najczesciej
stosowana z powodu
niskich kosztéw. Towa-
rzyszace jej tempera-
tury ok. 1500°C sg
szkodliwe dla nowych

rodzajow stali

i galwanicznych powtfok

ochronnych

piynne spoiwo

stopione krawedzie

Ta metoda jest stosowa-
na przy np. Oplu, gdzie
w produkcji zastosowa-
no blache o oznaczeniu
TRIP, jak réwniez

w ocynkowanych
blachach zewnetrznych
karoserii samochodo-

Metoda stosowana

do spawania odlewéw
i blach ze stopéw alu-
miniowych za pomoca
spoiw aluminiowo-
krzemowych

i aluminiowo-magne-
zowych, np. AlSi,,

Najbardziej powszechna
metoda fabrycznego i na-
prawczego faczenia blach
nadwoziowych. Przy stali
0 podwyzszonej i wysokiej
wytrzymatosci wymaga
pradu 9500-14500 A

i docisku 350-420 dkN

wych. Temperatura pod-  AlISi ,, AIMgS (ok. 423,6 kG)
czas taczenia ok.950°C :
przetopiona
ptynny lut ptynne spoiwo strefa obu

B

stopione krawedzie

faczony materiaf

elementéw

— e ——

RODZAJE SPAWANYCH POEACZEN BLACH NADWOZIOWYCH. OD LEWE]: PACHWINOWE, ZAKEAD-
KOWE, OTWOROWE, DOCZOLOWE

magajg pdzniejszej obrobki szlifierskiej
ze wzgleddw estetycznych i wytrzymato-
$ciowych (niepozgdane dziatanie karbu).
W przypadku spawania blach ocynkowa-
nych ulega tez spaleniu powfoka galwa-
niczna w catej strefie wysokich tempera-
tur.

Sposérod licznych  tukowych  technik
spawalniczych w warsztatowej praktyce
blacharskiej znajdujg zastosowanie jedy-
nie metoda MAG, czyli spawanie z aktyw-
nym gazem ochronnym (CO, i mieszanki
gazéw z jego zawartoscig), metoda MIG,
czyli spawanie z uzyciem gazéw nieaktyw-
nych (gazy szlachetne i argon) oraz luto-
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spawanie za pomocg lutéw miedziowo-
krzemowych CuSi, topionych w atmosferze
gazdw nieaktywnych.

Metoda MAG stosowana jest tylko do
spawania standardowych stali weglowych,
a metoda MIG — do spawania aluminium
oraz lutospawania stali wysokogatunko-
wych i wszelkich stalowych blach ocynko-
wanych lub fosforanowanych (najczesciej
zewnetrznych blach karoserii).

Technologiczne zalety lutospawania
wynikajg ze stosunkowo niskiej (950°C)
temperatury towarzyszacej temu proceso-
wi. Nalezy do nich zmniejszone spalanie
cynku z powtok antykorozyjnych, ponie-

waz topi sie on w temperaturze 420°C,
a odparowuje i utlenia sie przy 907°C,
wiec nie tworzy tez ggbczastych wtretow
w spoinie. Istotne znaczenie ma takze
ograniczenie termicznych
taczonych blach oraz utraty ich cech wy-
trzymafosciowych. Ze wzgledu jednak na
cene argonu i drutu stopowego koszt luto-
spawania jest stosunkowo wysoki.

odksztafcen

Zasady ukfadania spoin

Podczas spawania metodg MAG oraz
spawania i lutospawania metodg MIG ko-
rzysta sie dzi$ z takich samych, uniwer-
salnych urzadzen spawalniczych, wyposa-
zonych w uchwyty spawalnicze (koncowki
robocze) doprowadzajagce do taczonego
miejsca spoiwo w postaci drutu, napiecie
elektryczne i gaz ochronny. O$ geome-
tryczna takiej koncentrycznej koncowki
powinna by¢ podczas spawania nachylona
wzgledem powierzchni spoiny pod katem
ok. 10°-15° Mozna jg prowadzi¢ w lewo
lub w prawo, co w przypadku spawacza
praworecznego jest rownoznaczne z pcha-
niem jarzacego sie fuku przed uktadang
spoing lub jego ciaggnieciem w strone
przeciwnag.

Spawanie w lewo odznacza sie tatwym
topieniem drutu, ale przy réwnocze$nie
zwiekszonym ryzyku powstawania w spo-
inie poréw, wtretéw i innych wad spawal-
niczych. Spoina tak uktadana rozlewa sie
szeroko, lecz tzw. przetop w taczonych
elementach nie jest gteboki. Dlatego w ten
sposdb moga by¢ spawane (doczofowo
lub przy ustawieniu pod katem) blachy
0 grubosci nieprzekraczajacej 3 mm.

Przy prowadzeniu uchwytu spawalni-
czego w lewo powinno by¢ wykonywane
rowniez lutospawanie metodg MIG w at-
mosferze argonu i z uzyciem jako spoiwa
drutu ze stopu CusSi, .

Spawaniu w prawo towarzysza: zwarte
uktadanie sie ptynnego materiatu oraz gteb-
szy przetop przy wyzszych i wezszych spo-
inach. Z tych wzgledéw technika ta sto-
sowana jest przy wiekszych grubosciach
blach i w przypadku silniej obcigzonych
potaczen.

Spawarki tréjfunkcyjne (spawanie MAG/
MIG i lutospawanie) moga mie¢ parametry
pracy regulowane recznie lub przez odpo-
wiednio zaprogramowane procesory zale-
cane przez producenta.
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Przy lutowaniu ciagtym zmniejsza
si¢ wypetniana lutem szczelina,
co osfabia potaczenie

- blacha stara
blacha nowa

faczenie punktowe

I utowanie

1. stopien

2. stopien

PRZEBIEG LUTOSPAWANIA MIG. Z LEWE] — tACZENIE DOCZOLOWE, Z PRAWE] — LACZENIE ZAKEADKOWE

Potaczenia zaktadkowe

W samochodowych naprawach blachar-
skich mamy do czynienia z blachami
roznego rodzaju, taczonymi na rdézne
sposoby, lecz zawsze odznaczajgcymi sie
niewielkg gruboscig. Oznacza to zaréwno
w przypadku spawania, jak i lutospawa-
nia konieczno$¢ prowadzenia fuku elek-
trycznego w lewo. Wéwczas ruch jego

wyprzedzany jest przez lokalne tworzenie

sie atmosfery gazu ochronnego, czyli wy-
pieranie powietrza zawierajgcego tlen po-
wodujgcy korozje.

Podczas taczenia blach na zakfadke
spoina uktadana jest w rowku o przekroju
V, przy czym dla zréwnania obu powierzch-
ni w jednej z nich trzeba wykona¢ krawe-
dziowe przetfoczenie nazywane odsadzka.
Dla unikniecia termicznych odksztafcen
nagrzewane;j strefy, a tym samym zmiany

wzajemnego ustawienia tgczonych czesci,
wykonujemy najpierw na catej dtugosci
spoiny tzw. potaczenia sczepne, czyli spa-
wy punktowe rozmieszczone w kroétkich
odstepach, a dopiero potem taczymy je
szwem ciggtym. Tak zespawane lub zluto-
wane muszg by¢ obie krawedzie zakfadki.

Alternatywng metodg przy potacze-
niach zaktadkowych jest spawanie badz
lutospawanie otworowe, czyli taczace bla-
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3. stopien

Elektrotecw(ka

Elektronika

Systemy
termiczne

Wspomaganie
sprzedazy

techniczny

Nasze pomysly,
Panstwa sukces.

zwiekszyé

. i akcesoryjnym.
zadowolenie

www.hella.com.pl

HELL

4

Pomysly dia
samochodu jutra

Dobre interesy mozna robi¢
tylko z zadowolonymi klienta-
mi. Aby tak pozostato, zaufaj
Helli. Dzigki wtasnym badani-
om, projektowaniu i produkcji
jestesmy jednym z lideréw
pod wzgledem innowacyjnosci
fabrycznego wyposazenia
oswietleniowego pojazdow

a takze na rynku wtérnym

Nasza pozycja rynkowa
zapewnia klientom teraz

i w przyszitosci atrakcyjny
asortyment reflektorow i lamp
0 najwyzszej jakosci.
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