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Nowoczesne nadwozia samochoddw zawierajg okoto 300 przygrzewanych i zaciskanych tgcznikow,
np. $rub, nakretek i kotkdéw, do ktérych sg mocowane kluczowe elementy takie jak: pasy
bezpieczenstwa, kolumna kierownicy oraz uziemienie dla obwodéw elektrycznych [1]. Jakos¢
potaczen, elementéw mocujgcych do ttoczonych elementéw nadwozia, jest krytyczna dla finalnego
wyrobu z punktu widzenia bezpieczenstwa i niezawodnos$ci. Proces zgrzewania garbowego
nakretek przebadano dla dwdch systeméw docisku elektrod: konwencjonalnego — Systemu
Pneumatycznego Docisku (SPD) oraz nowego — Systemu Elektromechanicznego Docisku (SED).
Cechg charakterystyczng SPD jest jego duza bezwtadno$¢ mechaniczna, co istotnie ogranicza —
wrecz uniemozliwia — sterowanie sitg docisku w czasie zgrzewania. Alternatywg jest zastosowanie
SED o zdecydowanie lepszych mozliwosciach sterowania dociskiem.

ELEMENT ZGRZEWANY

Innowacyjnos$é rozwigzania polega na zastosowaniu
‘ SED wraz z hybrydowym algorytmem sterowania sitg lub/i

przemieszczeniem elektrod [2-4]. Takie rozwigzanie
: pozwala na korzystng zmiang przebiegu istotnego
e Lal parametru procesu zgrzewania, tj. sity docisku, co stanowi
; catkowitg nowos$¢ w tym zakresie.
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WYNIKI OBLICZEN NUMERYCZNYCH
Przebiegi mocy objetosciowej dla SPD SED
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PATENTY: P. 424725; P.412614; P.425968
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OPTYMALIZACJA PROCESU

Wyniki obliczer numerycznych — rozktad temperatury
w obszarze zgrzewania dla SPD i SED
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FILMOWANIE PROCESU ZGRZEWANIA
Obraz elementéw zgrzewanych: a) SPD, b) SED
SED pozwala na kontrolowany zgniot grabu nakretki, czego efektem
jest topienie, a nie uplastycznianie jak w SPD, materiatu zgrzewanego

POROWNANIE WYNIKOW OBLICZEN
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Istotg nowego sposobu sterowania dociskiem elektrod jest zastosowanie SED
i algorytmu hybrydowego [5, 6] co w przedstawionym przypadku zgrzewania
garbowego przektada sig kolejno na: mniejsza site docisku; mniejszg
powierzchnig kontaktu elementéw zgrzewanych (garb-blacha); wigkszg
gestos¢ pradu zgrzewania (w styku garb-blacha); korzystniejszy przestrzenny
rozktad mocy zgrzewania (wyzsza moc zgrzewania w strefie kontaktu);
intensywniejsze nagrzewanie i topienie materiatu w strefie kontaktu; wigksze
wtopienie (wyzsze jadro zgrzeiny); wiekszg szeroko$¢ jadra;wigkszg
wytrzymato$¢ potgczenia zgrzewanego; mozliwy mniejszy pradu zgrzewania
(mniejsza moc zgrzewarki).
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