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SPAWANIE HYBRYDOWE ALUMINIOWYCH ELE-
MENTOW KONSTRUKC]JI POJAZDU

WYSOKOWYDAJNE URZADZENIE HYBRYDOWE
(LASER+GMA) DO SPAWANIA BELEK WSPORNIKO-
WYCH KAROSERII

zespolonych $wiatet/reflektoréw. tacza
one lasery matej mocy i halogenowe zré-
dfa ciepfa. Jest to wiec spawanie lase-
rowo-$wietlne. Przyczyna wdrozenia tej
technologii jest nastepujaca: spawanie
laserowe elementéw z tworzywa sztucz-
nego umozliwia wykonywanie konstruk-
cji 0 bardzo ztozonych ksztattach, co uta-
twia realizacje wizji projektantow.
Niestety, taczenie elementéw przezro-
czystych z nieprzezroczystymi jest utrud-

AUTONAPRAWA | GRUDZIEN 2014

—— ]

PRZEBIEG PROCESOW HYBRYDOWYCH:
1. SPAWANIE, 2. NAPAWANIE, 3. WIAZKA
LASEROWA, 4. GEOWICA GMA, 5. STO-

PIONY MATERIAL, 6. WTOPIENIE,

7. KIERUNEK RUCHU

nione, gdyz energia wigzki laserowej jest
tylko w minimalnym stopniu pochtaniana
przez tworzywo przezroczyste. Utrud-
nia to réwnomierne nagrzewanie fgczo-
nych elementéw, wymaga odprezania
po tgczeniu itd. Natomiast energia do-
starczana w postaci skoncentrowanego
Swiatta widzialnego dobrze nagrzewa
takze przezroczysty materiat, co prowa-
dzi do minimalizacji naprezen, rezygnacji
z odprezania itd. Twdrcg pierwszego ta-

kiego zrobotyzowanego urzadzenia, na-
zwanego TwinWeld 3D, jest firma LPKF
Laser&Electronics AG z Niemiec wraz
z Bavarian Laser Center. Jego testy trwa-
fy od 2005 r., a pierwsza prezentacja
publiczna odbyta sie cztery lata pozniej.
Pierwszym modelem samochodu, ktéry
otrzymat zespolone $wiatta wykonane tg
metoda, byt Hyundai Equus.

W Polsce technologie hybrydowe wy-
korzystuje sie wcigz w niewystarczajgcym
stopniu; stosujg je gtéwnie firmy zagra-
niczne lub produkujace na potrzeby zagra-
nicznych odbiorcéw, ktdrzy narzucajg sto-
sowanie okre$lonych metod. Znajomos$¢
tych rozwigzan wséréd inzynierdw, takze
inzynieréw-spawalnikéw, jest znikoma.
Dos¢ powiedzie¢, ze w najnowszym wyda-
niu ,Poradnika inzyniera — spawalnictwo”
— najbardziej miarodajnej krajowej publi-
kacji z tej dziedziny — nie ma na temat pro-
ceséw hybrydowych ani stowa! |
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WYKONANA W JEDNYM PRZEJSCIU
METODA HYBRYDOWA SPOINA (BLACHA
ZE STALI DROBNOZIARNISTE] S690QL
GRUBOSCI 20 MM)

SPAWANIE HYBRYDOWE ELEMENTU KAROSERII

FOT. GENERAL ELECTRIC, FRAUNHOFER INST., LINCOLN ELECTRIC, LZH, PRECITEC, REIS ROBOTICS

FOT. KOLCHUGA
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Ostony silnikow

KOLCHUGA

Gdy tego rodzaju ,pocisk” trafi z wiel-
ka energig w filtr oleju, miske olejowg,
chtodnice bagdz alternator, skutki mogg
okazac sie bardzo ktopotliwe i kosztowne.

Takim wtasnie nieprzyjemnos$ciom
zapobiegajg skutecznie dodatkowe sys-
temy osfony silnika, produkowane przez
dziatajgcg od 1998 roku ukrainsky fir-
me Kolchuga i zaprojektowane przez nig
indywidualnie do ponad 1000 modeli
wspotczesnych samochoddw.

Ostoniecie silnika odpowiednio przy-
cietym i zamocowanym pfatem blachy
wydaje sie zadaniem tatwym nawet dla
Srednio zaawansowanych majsterkowi-
czéw. Wystarczy jednak przyjrze¢ sie za-
taczonym zdjeciom oston dostarczanych
przez ukrainskiego producenta, by zrozu-
mie¢, ze to nie takie proste. Czy rzeczy-
wisécie produkty te muszag przybiera¢ tak
skomplikowane formy? Tak, musza, gdyz
rozwigzania amatorskie i prowizoryczne
sg w tym wypadku nieprzydatne, a moga
nawet okaza¢ sie szkodliwe.

Nie wystarczy bowiem, ze uzyta do
tego celu stalowa blacha bedzie wystar-
czajaco odporna na najsilniejsze ze spo-
tykanych uderzen. W przypadku oston
Kolchuga rzeczywiscie ma ona grubosc
2 mm i wykonana jest z wysokojakoscio-
wej stali, z ktérej ukrainska metalurgia od
wielu juz dziesiecioleci stynie na catym
Swiecie.

Bardzo sztywna we wszystkich kie-
runkach i stabilnie przytwierdzona sta-
lowa ptyta uniemozliwiataby jednak

dziatanie tzw. stref kontrolowanego

DARIA SUPRUN
DYREKTOR DS. EKSPORTU

POLSKIM KIEROWCOM DOBRZE ZNANE SA SY-
TUACJE, GDY W TRAKCIE JAZDY NAGLE SPOD
PODWOZIA ROZLEGAJA SIE GRUCHE UDERZENIA,
SPOWODOWANE PRZEZ PODERWANY KOEAMI
LUZNY PEAT ASFALTU, KAMIEN ALBO ZGUBIONY
NA WYBOJACH ELEMENT INNEGO POJAZDU

zgniotu obecnych w nowoczesnych sa-
mochodowych konstrukcjach nosnych
dla tagodzenia skutkow ewentualnych
kolizji drogowych. W takich wypadkach
niedopuszczalne jest réwniez Scinanie
zamocowan ostony, gdyz po uwolnieniu
stanowitaby ona zagrozenie dla innych
uczestnikéw ruchu drogowego. Dlatego
podczas zderzeh z réznymi przeszkoda-
mi odpowiednio uksztattowana ostono-
wa blacha zgina sie w catkowicie bez-
pieczny sposob, a ze swoich zamoco-
wan uwalnia sie dopiero przy deformacji
no$nych elementéw nadwozia.

Poza tym silnik nie moze by¢ osto-
niety zbyt szczelnie, gdyz to pogarsza-
foby warunki jego chfodzenia. Sama za$
ostona nie powinna mie¢ szkodliwego
oddziatywania na ogoélng aerodynamike
pojazdu. Cze$¢ centralna osfony dzieki
dodatkowym zebrom usztywniajgcym nie
przeszkadza tez w przesunieciu silnika
pod podtoge nadwozia w razie czotowego
zderzenia.

Efektem doktadnej analizy wszyst-
kich wczesniej wymienionych czynnikow
jest odpowiednio perforowana i lokalnie
wzmacniana dodatkowymi przettocz-
niami konstrukcja osfony, projektowana
W najnowoczesniejszym systemie mo-
delowania tréjwymiarowego, a nastepnie
kontrolowana w testach zgniatania oraz
aerodynamiki ogélnej i obiegu strumieni
powietrza chtodzgcego.

Do kazdej dostarczanej ostony jest do-
faczana szczeg6towa instrukcja jej moco-
wania w samochodzie. Jest to operacja

stosunkowo fatwa i szybka (do 20 minut)
dzieki maksymalnemu wykorzystaniu
konstrukcyjnych potaczen juz istnieja-
cych w pojezdzie oraz stuprocentowej
powtarzalno$ci wszystkich wymiarow se-
ryjnie wytwarzanych produktéw. Niepo-
trzebne sg zatem zadne specjalistyczne
narzedzia, wiercenie ani spawanie.

W modelach pozbawionych ramy
pomocniczej silnika znajdujg zastoso-
wanie opatentowane na Ukrainie belki
sprezynowe, przejmujgce caftos¢ ener-
gii uderzenia. W niektérych modelach
grubo$¢ $cianek profilu tej belki osigga
8 mm. Do zamocowan przewidzianych
w miejscach trudno dostepnych stuzag
specjalne, réwniez opatentowane ptyty
montazowe.

Wszystkie elementy blaszane oraz
mocujgce chronione sg przed korozjg
galwanicznymi  powfokami cynkowy-
mi, nanoszonymi za pomocg specjal-
nej technologii ZiPoFlex, opartej na
elastycznych  kompozytach cynkowo-
polimerowych. Zamontowanie ostony
nie utrudnia zwyktej serwisowej obsfugi
samochodu. Na przykfad przy wymianie
oleju wystarczy zdja¢ tylko centralng
ptyte ostony.

W 2014 roku Kolchuga otworzyta
przedstawicielstwo w Polsce oraz uru-
chomifa wtfasny magazyn uzupetniany
co miesigc. Zdobyta juz statych Klien-
téw w Polsce, Czechach i krajach bat-
tyckich, a w przysztym roku zamierza
dostarcza¢ swe produkty do wszystkich
krajow UE. [ |
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