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The elements of passenger cars bodywork are 
usually produced by cold forming processes. The 
joining of these cold formed parts are carried out with 
resistance spot welding. Since the main material 
properties change in consequence of forming, this 
phenomenon makes a great challenge to the welding 
experts. This paper presents the effect of cold forming 
on the quality of spot welded joints. 
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3. AUTÓIPARI VÉKONYLEME Í-

SÉRLETI ALAPANYAG 

személygépkocsik karosszériájának gyártása során az 
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A nyújtott szemcseszerkezet kialakulásának 

igazolására és szemléltetésére 
kíto

készítettünk . ábra)  A mikrocsiszolatok képei 200 -
os nagyítással készültek, az alkalmazott marószer a 
lágyacélok szemcsehatárának megjelenítéséhez ajánlott 
2 %-  salétromsav old  

         eszültség iránya 
    

 
            %             15 %               %              25 % 

7. ábra. Az alakítási textútra kialakulása a próbatestek 
nyújtása során 
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3. táblázat A mérnöki és a valódi rendszer 
összehasonlítása a DC01-es alapanyag esetén  

, mert a valódi feszültség - valódi nyúlás 
’-  görbék világosan mutatják azt, 

ami a mérnöki feszültség - mérnöki nyúlás közötti 
 - görbéknél rejtve ma

valódi feszültség ere ményezhet [5]  

8. ábra. tség -
 valódi nyúlás görbéje 
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 K= 727,30 szilárdsági együttható  

6. A HIDEGALAKÍTÁS HATÁSA A PONTH
GESZTETT KÖTÉSEK MIN SÉGÉRE 

A képlékeny hidegalakítás ellenállás- ett 
 befolyásá  vizsgálata 

céljából  próbatesteken 
kétoldali ellenállás-ponthegesztéssel kötéseket 
készítettünk. Az egyik vizsgált paraméter csoportosítás 
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mértékének növekedésével monoton növekszik. A 

 %-os mértékben hidegen alakított próbatestek 
kemény munkarenddel hegesztett kötéseinek nyíró-
szakító ereje az általunk képlékenyen nem alakított 
alapanyagból készített kötések nyíró- kító erejéhez 
viszonyítva körülbelül 15 %-
kissé elmarad az alapanyagnak a hidegalakítás hatására 

 %-os szilárdságnövekedési 
aránya mellett, azonban ezek az eredmények azt is jól 
mutatják, hogy a hidegalakítás nemcsak az ala

en gondosan megválasztott technológiájú 
ellenállás-ponthegesztéssel készített kötések 
szilárdságát is növe  

A 12. ábra a lágy munkarenddel hegesztett kötések 
nyíró-szakító erejét a hidegalakítás mértékének 
függvényében  

12. ábra. Lágy munkarenddel ponthegesztett kötések 
nyíró-szakító erejének változása az alapanyag 

hidegalakításának függvényében 

 %-os mértékben hidegen alakított próbatestek 
lágy munkarenddel hegesztett kötéseinek nyíró-szakító 

ból készített kötések nyíró- akító 
erejéhez viszonyítva  %- mény 

 galakítás 
  %-os 

szilárdságnövekedési arányától és elmarad a kemény 
észített kötések nyíró-szakító erejének 

növekedési mérték  A nyíró-szakító vizsgá

 növelt szilárdságú, hidegen alakított 
 e

 hatásá  is bizonyos mértékben 
kilágyuln  á
az is megáll pítható, hogy a lágy munkarend során 
tapasztalható kilágyulás mértéke n gyobb, mint kemény 
munkarend esetében. ények azt mutatták, 
még ennél a lágy munkarendnél sem jött létre olyan 
mérté
kötéseinek nyíró  a szállítási állapotú alapan  
nyíró-szakító erejének szintjére csökken  
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