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MIG PAJENI POZINKOVANYCH

AUTOKAROSARSKYCH DiLU

Galvanicky pozinkované plechy jsou stale ve
vétsi mife pouzivany v automobilovém pra-
myslu. Jejich svafovani je ale problematické,
a proto je vhodnéjsi metoda MIG pajeni, kte-
rou se zachova vyhoda odolnosti proti korozi
a zabezpedi potiebné mechanické vlastnosti
vytvoieného spoje. ProtoZe Migatronic je tra-
di¢nim dodavatelem svaiovacich strojt pro
tento obor, rozviji i tuto perspektivni metodu
spojovani kovd.

Pfi MIG pajeni na rozdil od tradi¢niho
MIG/MAG svarovani dochazi k roztaveni
pouze pfidavného materialu, ktery procesem
blizkym pajeni natvrdo spoji nenataveny
zakladni material. Nutnymi podminkami této
metody jsou stabilni a bezrozstfikovy pienos
roztaveného kovu a ,nizka"” teplota oblouku,
protoZe teplota taveni pfidavnych materiald
pouzivanych pfi MIG pajeni je cca 1060 °C (pfi
bézném MIG/MAG svarovani je cca 1650 °C).
Diky tomu je minimalizovano teplo vnesené
do svaience a moznost poskozeni vrstvy
zinku.

Bronzové piidavné materialy

Pro své optimalni vlastnosti se dnes pii MIG
pajeni pouZivaji zejména bronzové draty, které pfi
dodrZeni spravného nastaveni svarovacich para-
metrd, ochranné atmosféry a spravném vedeni
hoféku dévaji spolehlivy vysledek:

e Koroziodolny svar

¢ Minimalni tepelné ovlivnéni

e Minimalni odparovani zinku

® Minimalni rozstiik

e Minimalni narok na dokoncovaci operace

® Katodova ochrana zékladniho materialu v okoli
svaru

ProtoZe je teplota taveni pfidavného materialu
vyssi neZ teplota odpafovani zinku (cca 910 °C),
dochazi pfi MIG péjeni k odparovani zinku
vzdycky. Pokud je ale dodrZzena podminka mini-
malni teploty oblouku, udrzi se zinek katodickymi
silami v dostate¢ném mnozstvi v pfechodové
oblasti mezi housenkou a zékladnim materidlem.
Proto je dlleZité presné dodrZeni predepasnych
pajecich parametril svafovacim zdrojem a polohy
hofaku obsluhou. Zdokonaleni uvedené metody
prinasi dale pouziti impulzniho svafovaciho
zdroje, které umozni dokonale naprogramovat
cely proces tvorby, oddéleni, pfenosu a spojeni
kapky pfidavného materialu pro rdzné druhy
materialu a polohy svafovani. Proto jsou pfi MIG
pajeni dosahovany nejlepsi vysledky impulznimi
invertorovymi svafovacimi zdroji s programovym
fizenim a paméti pro individuaIni nastaveni.

Zinek

Zinek jako antikorozni ochrana oceli je pouzivan
pro svou odolnost zachovavat své vlastnosti
mnoho let. Velkou vyhodou je katodovy ochranny
efekt, kdy pfi mirném poskozeni zinkového filmu
dochazi k jeho ,samoopraveni”. Galvanizaci je
aplikovéan na ocel ve vrstvé cca 10 — 25 pum.
Pravé tloustka zinku urcuje trvanlivost antikorozni
ochrany, ale zéroven predurcuje pozadavky pro
svafovani nebo MIG pajenti.

Kvalita procesu MIG péajeni velice zaleZi na mnoz-
stvi odparenych oxidd a zinku, ¢asto se mohou
objevit pory, priiduchy ve svarovém Svu, defekty
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v kofeni svaru, popf. praskliny ve vrstvé zinku.
Urujicim parametrem pro spravné nastaveni
procesu je tloustka zinkové vrstvy. Je-li vétsi nez
15 pm, pak mnozstvi a kvalita zinkovych par
mUZe zplsobit nestabilni hofeni oblouku.
Optimalnim FeSenim je pak pouziti impulzniho
oblouku, kde regulaci tvaru pulzu docilime stabi-
lizaci hofeni oblouku a odstranime rozstfik.

Vyhodou impulsniho oblouku je tedy nizka
tepelné ovlivnéna oblast a tedy i redukce odpa-
fovani zinku. Zarover je zamezeno tvorbé pord,
coz je dulezité zejména pfi namahéni materialu
pfi dalSim zpracovani nebo pfi povrchové Upravé.
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Rady pro MIG pajeni

Nejcastéji pouzivanym bronzem pfi MIG péjeni
jsou materialy CuSis, CuAl; a CuSns.

Proti plnym ocelovym drattim SG jsou tyto bron-
zové materialy velice mékkeé a vyZaduiji proto pou-
ziti ctyrkladkovych podavact dratu a uhlikovych
bowdend.

Tloustka Primér dratu Impuls
1.0 mm 1.0 ano
2.0-5.0 mm 1,0 ano

Koutovy svar

fencl. Byva provadén stehovanim s mezerou

Preplatovany svar

Svarovani preplatovanych materiald se ¢asto
pouziva pii vyrobé karosérii. Zabezpecuje opti-
malni odvétrani zinkovych par ze svarové lazné.

Drzeni horaku pii MIG pajeni preplatovanym sva-
fovanim:

Proud Napéti
90-100A 14-15V
130-140 A 15-16V

0,5 — 1,0 mm. Hofdk by mél byt sklonén cca
60 st. ve sméru svarovani.

Drzeni horaku pfi MIG pajeni koutového svaru:
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Tloustka Primér dratu Impuls
1,0 mm 1,0 ano
2,0-3,0 mm 1,0 ano
Tupy svar

jako jednostranny nebo oboustranny. Vzdy ale
plati, Ze svarova lazen spojuje materidly bez
jejich nataveni. Kofenova mezera, popt. natkoso-
vani zakladniho materialu musi korespondovat

Proud Napéti
70 - 80 13-14V
100 - 140 14-17V

s primérem pouzitého pridavného materialu tak,
aby byl vytvoren dostatecny spoj (stéle je nutno
mit na paméti, Ze nedochazi k nataveni zéklad-
niho materialu).

Drzeni horaku pii MIG pajeni tupého svaru:

Glit
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Tloustka Priimér dratu Impuls Proud Napéti
1.0 mm 1.0 mm ano 70-90A 13-14V
2.0-5.0mm 1.0 mm ano 110-130A 15-17V

Migatronic Flex pro MIG pajeni

Rozsifeni technologie MIG péjeni do vyroby

a oprav automobilovych karosérii je podminéno
pouzitim vhodnych svafovacich strojd. Zejména
opravy karosérii metodou MIG pajeni jsou
narocné na dodrzeni technologické kazné.
Migatronic A/S Dansko se nemalou mérou podili
na vyvoji metody MIG pajeni a samoziejmé ma
pro ni i vhodné nastroje — svafovaci stroje fady
Flex. Po komplexni analyze procesu a spolecném
vyvoji s technickym stfediskem automobilky OPEL
v Riisselsheimu, pracovnici firmy Migatronic
predstavili stroj Flex 330 XMI GM pro opravy
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nového vozu OPEL VECTRA C (prvniho vozu
znacky s pIné pozinkovanou karosérii).
Migatronic zaroven obdrzel certifikaci schvéle-
ného dodavatele dilenského vybaveni pro vice
nez 7 000 svétovych autoservisdi koncernu
General Motors, ke kterému OPEL patfi. Metoda
MIG pajeni tak bude pouZita pfi opravach viech
dalsich novych vozil znacky OPEL i koncernu
General Motors.

Flex 330 XMI PSA je dalsi verzi fady Flex, tento-
krat urcenou pro servisni sit, v poradi druhého
evropského vyrobce automobild, koncernu PSA

FLEX 4000

Migatronic CZ a.s.
Tolstého 451, 415 03 Teplice
Tel.: 417 570 660
Fax: 417 533 072
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www.migatronic.cz

Peugeot Citroén. Software téchto strojl je kromé
MIG péjeni doplnény o programy pro svafovani
hliniku, protoZe u automobild tohoto koncernu se
s nim budeme setkdvat stale castéji.

Prakticky rozvoj metody MIG péjeni vychazi

z rychlé a disledné aplikace novych materiélli

a vyrobnich postupd nejprve do hromadné
vyroby automobil( a pozdéji i do jejich individu-
alniho opravarenstvi. Migatronic A/S a jeho sva-
fovaci stroje fady Flex spoluurcuji sméry rozvoje
tohoto relativné mladého oboru.

Ing. Pavel Havelka, Migatronic CZ a.s.
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