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Pofaczenia zgrzewane

Toni Seidel

Prezes CTS sp. z o.0.

W kazdym rodzaju zgrzewania tgczenie
materiatéow odbywa sie na skutek mecha-
nicznego docisku ich powierzchni rozgrza-
nych do stanu plastycznosci. Dzieki temu
dociskane partie przenikaja sie wzajem-
nie, tworzac zgrzeine zblizong pod wzgle-
dem swych wtasciwosci do pozostatych
fragmentéw potaczonych czesci.

W zgrzewaniu oporowym zrédiem
ciepta jest prad elektryczny przeptywaja-
cy miedzy elektrodami przez taczone
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Sposréd licznych technik zgrzewania
metali w przemystowym i naprawczym
taczeniu hlaszanych elementéw nadwozi
powszechne zastosowanie znajduje jedy-
nie metoda oporowego wykonywania
zgrzein punktowych.

elementy (przewaznie blachy), a w punk-
towej odmianie tej metody rozgrzewane
partie i formowane z nich zgrzeiny maja
ksztatt matych krazkéw o S$rednicach
nieprzekraczajgcych kilku milimetréw.
Blachy przed zgrzewaniem musza by¢
obustronnie wyszlifowane, a ich po-
wierzchnie styku nasmarowane specjal-
na pasta. Nie mozna przy tym dopusz-
czac¢ do jej wyschniecia, np. przez odto-
zenie zgrzewania na drugi dzien.

Tego rodzaju pofaczenia odznaczaja
sie konstrukcyjna stabilnoscia, gdy two-
rzone sg przez co najmniej dwie zgrze-
iny. Najczesciej jednak nadaje im sie po-
sta¢ wielopunktowych szwéw (jedno- lub
kilkurzedowych).

Uzyskanie prawidfowe] zgrzeiny
punktowej wymaga wifasciwego doboru
sity ich docisku (przeliczone]j na jednost-
ke powierzchni) i temperatury taczonych
partii do grubosci i rodzaju zgrzewanych
blach. Temperatura zalezy z kolei od
elektrycznej opornosci materiatu, po-
wierzchni zgrzein, natezenia pradu
i czasu jego przeptywu.

Precyzyjne dostosowanie tych wszyst-
kich parametréw do konkretnego zada-
nia wigzatoby sie z koniecznoscig doko-
nywania skomplikowanych badan, po-
miaréw i obliczen. W czasach, gdy sa-
mochodowe nadwozia wykonywano ze
zwyktych stalowych blach gteboko ttocz-
nych, az taka doktadnos$¢ nie byta ko-
nieczna. Przy uzyciu elektrod o standar-
dowych $rednicach natezenie pradu moz-
na byto nastawia¢ wedtug uproszonych
tabel, uzalezniajgcych je orientacyjnie
od grubosci zgrzewanych pakietéw. Czas
przeptywu pradu i site docisku kleszczo-
wych elektrod wyznaczat operator kieru-
jacy sie wytacznie wtasnym doswiadcze-
niem i, wyczuciem”. Zgrzeiny wykonane
taka metoda roznity sie zazwyczaj znacz-
nie w obrebie jednego szwu, ale nie dys-
kwalifikowafo to jego ogdlnej wytrzyma-
fosci, poniewaz zawsze ustalano ja
wstepnie ze znacznym nadmiarem.

Wymagania technologiczne wzrosty,
gdy w blaszanych konstrukcjach nadwozi
zaczety pojawiac sie kolejne gatunki sta-
li stopowych o coraz wyzszej wytrzyma-
fosci, az do najnowoczesniejszych obec-
nie stalowych blach borowanych. Przy
tego rodzaju materiatach zbyt mata tem-
peratura zgrzewania lub za staby docisk
faczonych elementéw sprawiajg iz zgrze-
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ina w ogéle nie powstaje. Z kolei tempe-
ratura nadmierna powoduje niepozadane
rozhartowanie stref sasiadujacych ze
zgrzeing i w efekcie niedostateczng wy-
trzymatos¢ catego pofaczenia. Za diugi
czas zgrzewania niszczy tez elektrody.
W zwigzku z tym do nowszych gene-
racji zgrzewarek wprowadzano sukce-
sywnie nastawne urzadzenia (poczatko-
wo mechaniczne, z czasem elektronicz-
ne) do precyzyjnego odmierzania czasu
przeptywu pradu i sity docisku elektrod.
Przetomowe znaczenie miafo tu zastoso-
wanie inwertorowej metody regulacji
elektrycznych parametréw zgrzewania.
W potaczeniu z elektronicznymi sterow-
nikami mikroprocesorowymi pozwalata
ona bowiem nadawaé pradowi przepty-
wajacemu przez elektrody posta¢ do-
ktadnie powtarzalnych impulséw o do-
wolnych przebiegach, ustalanych przez
odpowiednie programy. W ten sposéb
rozwigzano
wszystkich zgrzein danego szwu na jed-

problem  wykonywania

nakowo wysokim poziomie jakosciowym
i przezwyciezono trudnosci wystepujace
przy nieréwnej grubosci taczonych blach
(ciensza byta woéwczas z reguty prze-
grzewana). W zgrzewarkach automa-
tycznych rozwigzuje sie to przez wykony-
wanie jednej zgrzeiny za pomoca odpo-
wiedniej liczby (od 1-3) kolejnych impul-
sow pradowych o specjalnie dobranych
przebiegach natezenia.

Ponadto zapis zastosowanych parame-
tréw w pamieci sterownika moze by¢ wy-
korzystywany do dokumentowania wyko-
nanej naprawy dla ewentualnych pézniej-
szych ekspertyz. Wiekszos¢ wykonywa-
nych czynnosci oraz parametréw zapisuje
sie na przenosnej karcie pamieci, a zapisy
te dajg sie odczytaé na wyswietlaczu urza-
dzenia lub na monitorze komputera.

Osiggnieciem bardzo istotnym z punk-
tu widzenia bezpieczenstwa i higieny
pracy byta miniaturyzacja transformato-
réw zasilajacych, pozwalajaca umiesz-
czad je bezposrednio w kleszczach zgrze-

Zgrzewarka
transfor-
matorowa
starszego
typu

xenon light
blue light
long light
all season
single coil
rally

heavy duty

W

Zarowlki

MAGNErl
AREL}

Magneti Marelli Aftermarket Sp. z o.0.

Plac pod Lipami 5, 40-476 Katowice

Tel. +48 32 60 36 107 Fax. +48 32 60 36 108
e-mail: ricambi@magnetimarelli.com
www.magnetimarelli-checkstar.com

Przeznaczone do swiatet drogowych, mijania, przeciwmgielnych,
do swiatet pozycyjnych, kierunkowskazéw, swiatet stop,
oswietlenia tablicy rejestracyjnej i deski rozdzielczej.
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