SPAJANJE, MATERIJALI I TEHNOLOGIJE

Inovativni postupci zavarivanja kao standard

Pored dugotrajne kvalitete svih komponenata, kompaktni vi-
$eprocesni uredaj za MIG/MAG zavarivanje nudi i dodatnu znacaj-
ku, karakteristi¢nu za EWM: svi inovativni postupci zavarivanja su
ukljuceni u seriju kao standardni. Oni uklju¢uju postupke forceArc
XQ puls, rootArc XQ puls i wiredArc XQ puls, razvijene za seriju
Titan XQ puls. Novi Tiotan XQ C puls je primjeren i za zavarivanje
sa zicom sa Zarnom niti: u seriju su ugradene Zice sa Zarnom niti
posebnih svojstava, s polaritet zavarivanja se moze prilagoditi bez
primjene alata. Uredaj je takoder pripremljen za digitalno povezi-
vanje u smislu zavarivanja 4.0: Titan XQ C puls moze komunicirati
s EWM Xnetom i njegovim inovativnim upravljanjem komponen-
tama preko priklju¢aka LAN i WiFi. Zavarivali se mogu prijaviti u
sustav primjenom X-gumba.

Pojedinac za svaku aplikaciju
Ovisno od namjeni primjene i samih potreba, korisnik moze od-

rediti, hoce li se uredaj hladiti s pomocu plina ili vode. Na raspola-
ganju su i tvornicki podesene moguénosti, ukljucujuéi prikazivaé

Novi PM gorionik za zavarivanje s ugradenom LED-rasvjetom omogucuje
rad na tamnijim dijelovima obratka.

zaliha Zice i grijaca Zice za zavarivanje aluminija bez pora. Pored
novog Titan XQ C puls, EWM nudi i nekompaktni Titan XQ puls
s odvojenim dodavacem Zice u istoj seriji, kao i Titan XQR puls za
automatsko robotsko zavarivanje.

> www.ewm-group.com

O spajanju celika i aluminija postupkom zavarivanja Fronius CMT

Mali unos topline za stabilne

zavarene spojeve

Toplinsko spajanje razlicitih materijala, kao sto su celik i aluminij,
kljucno je kod automobilskih lakih konstrukcija. Medutim, taj je proces
posebice zahtjevan radi razlicitih fizikalnih i kemijskih svojstava
materijala. Tesko je postici visokokvalitetne, stabilne rezultate i stoga
su mogucnosti za daljnju obradu poluproizvoda prilicno ogranicene.

RjeSenje tih izazova je postupak zavarivanja sa smanjenim
unosom topline — proces prijenosa hladnog metala (CMT), kojeg
je razvila tvrtka Fronius. Mali stupanj raspr$enosti, u usporedbi s
konstantnim i iznimno stabilnim lukom, osiguravaju optimalne re-
zultate zavarivanja. Medunarodni proizvodac i pouzdani dobavlja¢
u automobilskoj industriji Magna Steyr je preuzeo CMT postupke
i razvio tehnologiju, koja ne omogucuje samo izradu troskovno
povoljnih dijelova karoserije, ve¢ i ustedu na masi.

Proizvodaci karoserija u automobilskoj industriji se sve vise
oslanjaju na kombinaciju razli¢itih materijala — s dobrim razlogom.
Masa vozila se moze bitno smanjiti primjenom materijala, kao $to
su aluminij ili vlaknima ojac¢ana plastika, $to ima pozitivan u¢inak
na performanse vozila i potro$nju goriva. Isto tako bi bez tih
napredaka u lakoj konstrukciji bilo tesko ispuniti sve stroze propise
o emisijama ispu$nih plinova. Suvremena vozila sadrze stoga
mjes$avine materijala, a svaki pojedini dio je razvijen tako, da je $to

Slika 1: S pomocu postupka zavarivanja CMT tvrtke Fronius moguce je
pouzdano i ucinkovito spojiti celik i aluminij.
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laksi, a da pri tome osigurava optimalnu funkcionalnost. Medutim,
povezivanje tih materijala s vrlo razli¢itim svojstvima predstavlja
veliki izazov.

Ogranicena cvrstoca i sposobnost oblikovanja

Celik i aluminij su jedna od najces¢ih kombinacija materijala,
koju je potrebno ostvariti u automobilskoj konstrukeiji. Kako bi
smanjili troskove, na proizvodnoj liniji za karoseriju izraduju kom-
ponente zavarenih prirubnica od aluminijskih i ¢eli¢nih limova,
tako da ih je moguce kombinirati s konvencionalnim, trogkov-
no ucinkovitim tockastim postupkom zavarivanja. Medutim,
potrebno je uzeti u obzir razliita fizikalna i kemijska svojstva ta
dva materijala, kao $to su njihova toplinska rastezljivost, toplinska
provodnost i otpornost na koroziju. To negativno utjece na kvali-
tetu i ¢vrstocu zavarenog spoja. I moguénost daljnjih proizvodnih
procesa je prili¢no ogranicena.

Razlog za taj ograniceni oblik je ono, $to nazivamo intermetalna
faza, koja nastaje na mjestu, gdje se obje vrste materijala doti-
¢u, kada su zavareni. Taj sloj je krhki i podlozan napuklinama i
porama, §to pogorsava stabilnost spoja. U tvrtki Magna Steyr su se
uhvatili rjesavanja tog problema. Drustvo, sa sjediStem u Grazu u
Austriji, razvija i proizvodi pojedine sastavne dijelove i ¢itava vozila
te pri tome primjenjuje metode za ostvarivanje laganih konstrukei-
ja. Kako bi snizili proizvodne troskove za zavarivanje Celika i alumi-
nija, detaljno su prouili postupak spajanja i dosli do zakljucka, da
bitan utjecaj na kvalitetu zavarenog spoja ima temperatura.

Slika 3: Proizvodaci automobilskih karoserija u automobilskoj industriji se
sve vise oslanjaju na kombinaciju razlicitih materijala.

Postupak »hladnog« zavarivanja poboljsava stabilnost

Pri zavarivanju, toplina ima vrlo vaznu ulogu kod odredivanja
debljine intermetalne faze. U pokusima su utvrdili, da u idealnom
slu¢aju ne bi smjela premasivati deset mikrometara, kako bi se
osigurala stabilnost spojeva. U tu svrhu su stru¢njaci morali nad-
zirati temperaturni tijek te ga odrzavati iznad temperature taljenja
aluminija, ali ispod temperature isparavanja sloja cinka, koji je bio
nanesen na ¢eli¢ne ploce. U veéini postupaka luénog zavarivanja
to jednostavno nije moguce, medutim u tvrtki Magna Steyr su ko-
nacno nasli rjesenje, koje su trebali kod CMT postupka, odnosno
»hladnog« procesa zavarivanja, koje je razvila tvrtka Fronius.

Postupak zavarivanja CMT bitno smanjuje unos topline u
usporedbi s drugim MIG/MAG procesima. Tajna lezi u digitalnom
procesu upravljanja, koji automatski prepoznaje kratke spojeve i
zatim pomaze ukloniti kapljicu vracanjem zice: tijekom zavarivanja
Zica se pomice naprijed i opet se vraca, ¢im dode do kratkog spoja.
Radi toga je faza izluc¢ivanja vrlo kratka i unos topline se smanjuje.
S tim procesom mozemo unos energije stalno prilagodavati tako,
da odgovara komponenti koju je potrebno zavarivati. Korisnici
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dobiju zavareni spoj bez Strcanja i optimalne rezultate zavarivanja.
CMT je stoga idealan za zavarivanje &eli¢nih spojeva primjenom
CO, i drugih zastitnih plinova. Namijenjen je i za spajanje Celika i
aluminija, koji se pri tome ne rastali. To znaci, da potpuno ispunja-
va zahtjeve za primjenu u automobilskoj industriji.

Slika 2: Dodatni, skupi procesi spajanja, kao sto je npr. spajanje zakovi-
cama, postaju proslost uz primjenu CMT zavarivanja — Sto dovodi do vece
troskovne ucinkovitosti.

Slika 4: U procesu CMT
zavarivanja je faza izluciva-
nja vrlo kratka i unos topline
manji. S tim procesom unos
energije mozemo stalno
prilagodavati, kako bi
odgovarao komponenti koju
Je potrebno zavariti.

Iznimni rezultati iznimnog postupka

Primjenom postupka zavarivanja CMT i optimiranjem Zice za
zavarivanje, tvrtka Magna Steyr je razvila tehnologiju za u¢inkovito
i pouzdano spajanje celika i aluminija. Kako mozemo podesavati
parametre zavarivanja, intermetalna faza ostaje tanja od deset mi-
krometara. Mehanicka svojstva spojeva ispunjavaju sve zahtjeve. U
usporedbi s konvencionalnim postupcima, CMT je bolji postupak
i stoga, $to zavarivanje vise nije potrebno izvoditi na obje strane,
ve¢ samo na jednoj strani, §to smanjuje troskove i radno opterece-
nje. Dodatni, skupi postupci spajanja postali su stvar proslosti,
$to vodi ka vecoj troskovnoj ucinkovitosti. Tvrtka Magna Steyr je
2017. godine dobila nagradu AutomotiveINNOVATIONS Centra
za automobilsko upravljanje (CAM) i PricewaterhouseCoopers
(PwC), Njemacka, za svoju inovativnu tehnologiju spajanja. Tvrtka
Magna je poznata kao najinovativniji proizvoda¢ automobilskih
dijelova, koji je ziri osvojio na podrucju izrade $asija, karoserija i
vanjske opreme.

> www.fronius.co.uk



