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Sposéb doczotowego spawania elementéw nadwozi samochodowych
i urzadzenie do stosowania tego sposobu

Wynalazek dotyczy sposobu doczolowego spawania elektrodg topliwa w ostonie gazowej elementéw nad-
wozi samochodowych wyttoczonych z blachy cienkiej niskowgglowej. Ponadto, przedmiotem wynalazku jest
urzadzenie do stosowania tego sposobu.

Znany jest spos6b spawania blach elektroda topliwa w ostonie gazowej. W zaleznosci od grubosci blachy
i wymagari wytrzymatosciowych spawanie przeprowadza si¢ doczotowo lub na zaktadke. Osobnym zagadnie-
niem technicznym jest spawanie elementéw nadwozi samochodowych wykonywanych z blachy o grubosci od 0,5
do 1,2 mm, ktére w procesie ttoczenia uzyskaty ksztatt przestrzennie rozwinigty. ‘

Wymagania estetyki stawiaja warunek, aby miejsce taczone spawaniem elementéw blaszanych nadwozi
pokrywane nastepnie lakierem, nie posiadaty $ladéw spawania. W tym celu stosuje si¢ pracochtonne operacje
szlifowania i wyréwnywania spoin a nast¢pnie pokrywanie stopem otowiowo-cynowym, pastami na bazie zZywic
epoksydowych i szpachlg. Ponadto, nadwozie samochodowe naraZone jest podczas eksploatacji na state drgania
iwibracje w zmiennych warunkach atmosferycznych, co stawia szczegélne wymagania wytrzymatosciowe dla
potaczeri spawanych oraz ich odpornosci na dziatanie korozji.

Przy spawaniu na zaktadk¢ pomigdzy blachami w miejscu spawania powstaja mikroszczeliny powigkszajace
si¢ w czasie eksploatacji i na skutek zmiennych warunkéw atmosferycznych stanowia Zrédto korozji powodujace
pecherzenie i pgkanie lakieru wzdtuz linii taczenia.

Spawanie doczotowe blach cienkich, zwtaszcza o ksztaltach przestrzennie rozwinigtych, powoduje od-
ksztatcanie ideformacje blachy na skutek nieréwnomiernego rozktadu temperatur w strefie spawania, oraz
wymaga usuwania nadlewu spawalniczego. Szlifowanie miejsc spawanych blachy przewaznie grubosci 0,8 mm dla
wyréwnywania powierzchni, wykonywane jest tarczami szlifierskimi ostabia spoing¢ i zmniejsza jej wytrzyma-
tosé.

Celem wynalazku jest uniknigcie powyzszych niedogodnosci, a wigc taczenie elementéw nadwozia samo-
chodowego sposobem zapewniajacym wymagang wytrzymatos$é, odpornoéé na korozje oraz estetyczny wyglad
przy mniejszym naktadzie pracy i materiatéw.

Wedtug wynalazku osiggni¢to zatozony cel przez spawanie elektryczne wyttoczonych elementéw blasza-
nych nadwozia, utozonych czotami tgczonych krawedzi na wycinku negatywnego miedzianego modelu nad-
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wozia chtodzonego woda obiegows. Elementy nadwozia docisnigte s3 do powierzchni miedzianej dociskami
stanowiacymi wycinki pozytywne modelu nadwozia, przy czym dociski utozone s3 réwnolegle do linii t3czenia
elementéw nadwozia, w jednakowej odlegtosci do linii taczenia itworza szczeling o szerokosci najkorzystniej
8 mm. Wzdtuz szczeliny prowadzi sig spalanie elektryczne tukiem krétkim, elektrods topliwa w ostonig miesza-
niny gazéw ochronnych najkorzystniej argonu 20% i dwutlenku wegla 80%.

Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug wynalazku sklada si¢ z podstawy 1kolumny Na kolumnie
osadzony jest miedziany wycinek negatywnego modelu nadwozia posiadajacy na zewnetrznej plaszczyZnie
przylutowang rurke miedziang tworzaca obieg wody chtodzacej. Na drugiej kolumnie przymocowane s3 obroto-

wo dwa dociski, ktérych ptaszczyzny uksztattowane s3 wedtug modelu elementu nadwozia skorygowane o gru-
boéé, blachy nadwozia. Dociski potaczone sq z kolumnami za pomoca widetek umozliwiajacych obrét dociskéw
" 'w plaszczyznie poziomej i pionowej, i utozone s3 réwnolegle wzdtuz linii taczenia blach tworzac szczeling
miedzy soba najkorzystniej szerokosci 8 mm, a dociskane s3 do blachy mechanizmami zaciskowymi osadzonymi
na kolumnie.

Sposéb doczotowego spawania iurzadzenie do stosowania tego sposobu wediug wynalazku zwigkszy
wytrzymato$é polaczenia blaszanych elementéw nadwozia poniewaz nadlew spoiny powstaje po wewngtrznej
stronie nadwozia samochodu i nie wymaga zeszlifowania. Na zewnetrznej stronie zespawanych elementéw nad-
wozia powstaje niewielki dad przetopu dzigki temu, Ze spawanie odbywa si¢ na miedzianym wycinku modelu
nadwozia. Przygotowanie powierzchni miejsc spawanych nadwozia do lakierowania nie wymaga procochtonnych
i materiatochlonnych zabiegéw.

Spawane elementy docisnigte do ptaszczyzny miedzianej modelu chiodzonego woda nie ulegaja deforma-
gom powodowanym temperaturg procesu spawania dzigki skutecznemu odprowadzaniu ciepla ze strefy spa-
wania.

. Przyktad wykonania urzadzenia wedtug wynalazku uwidoczniono schematycznie na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia urzadzenie w przekroju wzdtuz podtuznej osi z czg¢éciowym wykrojem elementu nadwozia,
a fig. 2 w przekroju poprzecznym wzdtuz linii taczenia elementéw nadwozia.

Jak uwidoczniono na rysunku urzadzenje do spawania doczotowego elementéw nadwozi samochodu, skta-
da si¢ z podstawy 1 i kolumn 2, na ktérych umieszczony jest miedziany wycinek 3 negatywnego modelu nad-
wozia oraz kolumny 4 z przymocowanymi obrotowo dociskami 5i 6, ktérych plaszczyzny uksztaltowane sg
wedtug modelu elementu nadwozia skorygowane o grubos¢ blachy nadwozia. Dociski 5 i 6 potaczone s3 z ko-
lumng 4 za pomocy widetek 7 umozliwiajacych obrét dociskéw w ptaszczyZnie poziomej i pionowej. Dociski 5
i 6 utozone sa réwnolegle wzdtuz linii taczenia blach i tworza szczeling migdzy soba o szerokosci 8 mm, a docis-
kane s3 do blachy mechanizmami zaciskowymi mimosrodowymi 8 i 9 osadzonymi na kolumnie 2.

Wzdtuz zewnetrznej powierzchni miedzianej wycinka 3 modelu nadwozia przylutowana jest rurka miedzia-
na 10 przez ktéra przeptywa woda odprowadzajaca ciepto ze strefy zgrzewania. Postugiwanie si¢ urzadzeniem
wedtug wynalazku przebiega nastgpujaco:

Elementy blaszane nadwozia uktada si¢ czotami krawedzi taczonych na wycinku miedzianym negatyw-
__ nego modelu 3 wewngtrzng powierzchnig skierowang do gory, a nastgpnie ustawia si¢ dociski 5 i 6 wzdtuz linii
aczenia przy czym potoienie dociskéw ustalajg mechanizmy zaciskowe 8 i9. Wprowadzenie dociskéw do
wnetrza elementéw blaszanych nadwozia, mozliwe jest dzigki widetkom 7 pozwalajacym na manewrowanie
dociskami w plaszczyzZnie pionowej i poziomej. Po zamocowaniu elementéw w urzadzeniu i wiaczeniu przepty-
wu wody chtodzacej przez rurke 10 spawanie dokonuje si¢ pétautomatem spawalniczym prowadzac koricéwke
uchwytu spawalniczego wzdtuz dociskéw 5 i 6 tworzacych szczeling migdzy sobg o szerokosci 8 mm.,

Spawanie prowadzi si¢ tukiem krétkim, przy nat¢Zeniu nie przekraczajacym 90 Amper, stosujgc atmosferg
ochronng w postaci mieszaniny 80% dwutlenku wegla i 20% argonu. Do spawania blach cienkich nadwozi samo-
chodéw przy pomocy opisanego urzadzenia stosuje si¢ drut spawalniczy o $rednicy 0,8 mm. Nadlew powstaty
wzdtuz linii aczenia elementéw nadwozia spawaniem ciagtym nie podlega dalszej obrébce mechanicznej ponie-
waz przebiega po - wewngtrznej powierzchni nadwozia. Potaczone elementy nie wykazuja odksztatcer i pofalo-
war dzigki intensywnemu odprowadzeniu ciepta ze strefy spawania przez doktadnie przylegajacy miedziany
wycinek 3, chtodzony woda, do ktérego elementy spawane przyciskane sg dociskami 5 i 6.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb doczotowego spawania wyttoczonych z blachy elementéw nadwozia samdchodowego elektrodg
topliwg lukiem krétkim w ostonie mieszaniny gazéw ochronnych, znamienny tym, ze wyttoczone elementy
blaszane nadwozia uktada si¢ czotami taczonych krawedzi na wycinku negatywnego miedzianego modelu nad-
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wozia chtodzonego woda obiegowa i przyciska si¢ dwoma dociskami stanowiacymi wycinki pozytywne modelu
nadwozia przy czym wycinki utozone sa réwnolegle do linii taczenia i tworza szczeling o szerokosci najkorzyst-
niej 8 mm wzdtuz ktdrej prowadzone jest spawanie elektryczne tukiem krétkim, elektrodg topliwa w ostonie
mieszaniny gazéw ochronnych najkorzystniej argonu 20% i dwutlenku wegla 80%.

2. Urzgdzenie do stosowania sposobu wedtug zastrz. 1 znamienne tym, ze sklada si¢ z podstawy (1)
i kolumny (2), na ktdrej osadzony jest miedziany wycinek (3) negatywnego modelu nadwozia oraz kolumny (4)
z przymocowanymi obrotowo dociskami (5) i (6), ktérych ptaszczyzny dociskowe uksztattowane sq wedtug
modelu nadwozia skorygowane o grubos¢é blachy nadwozia.

3. Urzadzenie wedtug zastrz. 2, znamienne tym, ze dociski (5) i (6) potaczone s z kolumna (4) za pomocy
widetek (7) umozliwiajacych obrét dociskéw w ptaszczyZnie poziomej i pionowe;j.

4. Urzadzenie wedtug zastrz. 2 i 3, znamienne tym, ze dociski (5) i (6) utozone sq réwnolegle wzdtuz linii
laczenia blach i tworza szczeling migdzy sobg najkorzystniej szerokosci 8 mm a dociskane do blachy mechaniz.
mami zaciskowymi (8) i (9) osadzonymi na kolumnie (2).

5. Urzadzenie wedtug zastrz. 2, 3, 4, znamienne tym, ze wzdtuz zewngtrznej powierzchni miedzianego
wycinka (3) modelu nadwozia, przylutowana jest rurka miedziana (10) tworzaca obieg wody chtodzacej.
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