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Сучасна естетична складність форм конструкції кузовів автомобілів і тра-

кторів привела до використання нових матеріалів, розробки нових технологій 

штампування і складання деталей кузова автомобіля, що викликає необхідність 

вдосконалення методів з'єднання елементів кузова в єдину, цільну конструкцію. 

Слід врахувати, що кузов є багатоелементною конструкцією, що складається з 

декількох сотень елементів, які здавна з'єднуються за допомогою зварювання. 

В процесі формування зварного з'єднання, в металі шва і в околошовній 

зоні виникають значні внутрішні напруги, що, природно, викликає відповідні 

деформації, які можуть настільки змінити геометрію кузова, що він стає непри-

датним для подальшої експлуатації. Використання точкового контактного зва-

рювання пов‘язано з проблемою виникнення пластичного деформування в при-

леглому до зварної точки металі, що в кінцевому рахунку створює причину ви-

никнення напружень, які можуть викликати появу небажаних зазорів між сумі-

жними елементами конструкції, щілин і тому подібних дефектів форми і навіть 

можуть, врешті-решт, призвести до порушення проектної геометрії. Подібні 

дефекти можуть бути усунуті застосуванням різних елементів, що збільшують 

жорсткість кузова, а також різних герметиків, додаткової обробки, що, так чи 

інакше, збільшує трудомісткість і загальну вартість робіт. 

Суттєвими перевагами зварювання кузовів лазерним зварюванням є такі: 

немає необхідності проводити зварювання суцільним (безперервним) швом, так 

як з'єднання за допомогою переривчастого шва можна вважати практично рів-

номіцним основному металу, а зменшення тепла, що потрапляє в зварюване 

з'єднання безумовно, практично до нуля, знижує можливість утворення дефор-

мацій в конструкції кузовів; при застосуванні роботів, що типово для лазерного 

зварювання, набагато простіше забезпечити переміщення пристрою, що генерує 

лазерний промінь, в місця розташування зварних швів за допомогою програм-

ного забезпечення. 
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