Sudare bolturi



Sudare bol

Sarcina: Fixarea unei componente metalice
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Avantaje principale
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Economii de timp si bani

Fara gaurire, perforare, taiere a filetului, nituire, ingurubare pentru a fixa
elementele de fixare

* Rezistenta sudurii este chiar mai mare decat rezistenta tablei sau a bol{ului
» Abordare pe o singura parte a piesei

« Gama larga de diametre pentru elementele de fixare — 2 ... 25 mm

*Timpi foarte redusi de sudare comparabili

» Sudarea pe tabla subtire (t > 0,6 mm)
Fara marcaje pe partea posterioara (proces CD)

Nicio reprelucrare pe partea neprelucrata, nici macar pe suprafetele
emailate, galvanizate sau acoperite cu plastic (proces CD)
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* Sudare in toate pozitiile
* Nicio reprelucrare pe partea neprelucrata,

nici macar pe suprafetele emailate, galvanizate sau acoperite cu plastic
(numai proces CD)

* Echipament mobil, portabil

* Selectie mare de materiale: otel slab aliat, otel inoxidabil, aluminiu,
alama

°* Manipularea rapida si ugsoara garanteaza o productivitate ridicata

* Automatizarea este usor de obtinut
sudarea este posibila cu pistoale portabile (pana la 500 bolturi/ora)
sisteme semiautomate pana la sisteme controlate prin CNC(pana la
3.000 bolturi/ora)

* Functionarea echipamentului nu este complicata deloc
,Oricine poate suda bolturi”




Specificatii

Sudare bolturi

Drawn Arc (DS)

Timp foarte scurt
Timp de sudare
<100 ms

Arc standard

Gaz de protectie
D=<16 mm

Arc standard
Inel ceramic
D <25 mm

Bolturi flanga
Bolturi cap de eruptie

Tabla subtire

Industria
auto

MARC

diametru placuta element de
sudare inelar: 6 - 30 mm
material: otel inoxidabil

Bolturi fara
bila aluminiu

Aplicatie
industriala

Ancore pentru
beton Conectori
de forfecare

Aplicatii
pe santiere

Pozitie de suprafata
(PE)

Pozitie orizontala
(PC)

Constructii din otel

Sisteme de

ancore refractare

Bolturi
RD/PD/ID/UD
Stifturi

Aluminiu Otel slab aliat
Otel inoxidabil
Tabla subtire Plici
acoperite

Pini izolatori

ISO- Izolatie
Pini cu cap cupa




Un arc este lovit scurt intre partea frontala a
boltului si piesa.

Ambele parti incep sa se topeasca si sunt imbinate
sub presiune usoara.

Metoda de sudare bolturi Sudare bolturi Capacitor Discharge cu
aprinderea varfului (CD)
Sudarea bolturilor Drawn Arc (ARC)
(ARC, timp foarte scurt SC, MARC, PARC)

Functia sudurii de bolturi timp de ardere cu arc foarte scurt (1 ms pana
la1s)
asociat cu o rata mare de incalzire si racire
Zona de utilizare / Dia.2-8 (10) mm /[ M3 - M8
diametrul boltului — sudare bolturi cu aprinderea varfului

Dia. (3) 6 - 25 mm // M6 — M24
— sudare bolturi Drawn Arc



Aplicatii

Drawn Arc (DS)

Timp foarte scurt Gaz de Inel ceramic
(timp de sudare protectie
<100 ms)

D <12 mm D <16 mm

MARC

(mansoane) Izolatie ignifuga ISO- Izolatie
’ (Ancore) (Pini cu cap cupa)
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Proces de sudura bolfuri recomandat

Echipament Element de fixare

-Denumire (standard)
-Dimensiuni (diametru)

- Design (zona de sudare)

Proces de sudare

Material
- Tabla

Metode de sudare
Proceduri de sudare - Element de sudare

Program de sudare bolturi

N

Piese
Costuri
Calitate
Performanta
Standarde

Afaceri si
piata activa




Instruire

Produs

(echipament)
(bolturi)

Produs- Seria
CD - unitati de alimentare + pistolete
ARC — unitati de alimentare + pistolete

Automatizare
Bolturi / elemente de sudare
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Referinte normative

EN ISO 14555 - Sudare. Sudarea bolturilor cu arc pe materiale

metalice

EN ISO 13918 - Sudare. Bolturi si inele ceramice pentru

DVS 0901

DVS 0902

DVS 0903

DVS 0904

sudarea cu arc electric a bolturilor

Fisa informativa - Sudarea bolturilor pe metale -
Aspecte generale

Buletin tehnic - Sudarea bolturilor cu arc electric
amorsat prin ridicare

Buletin tehnic - Sudarea bolturilor CD prin
aprinderea varfului

Buletin tehnic - Instructiuni privind practica -
Sudare a bolturilor cu arc
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Termeni si definitii

* Diametru bolt [d]

CD cu aprinderea varfului: diametru mai mare decét flansa
Drawn Arc (ARC, SC) diametru la baza sudurii
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Termeni si definitii

* Intensitate curent [l,]
valoarea curentului de sudare in stare stabila in timpul arderii

arcului (nu se aplica pentru CD)

°* Timp de sudura [t,, ]
diferenta de timp dintre aprinderea si stingerea definitiva a

arcului principal
IA]

SC - Short-Cyde {Standard) - ARC
100

t[ms]
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Termeni si definit

A\

Ridicare [L] Interval de aprindere

Tip de ardere (CD)

_Limm] Ridicare [L] Distanta dintre varful boltului si suprafata piesei
Arc electric amorsat (ARC, de lucru cu mecanismul de ridicare a boltului Tn
o — - : SC) pozitie si activat
L jorj
Plonjare [P] Deplasarea axiala a boltului catre suprafata

piesei de lucru

P ey
Proeminenta [P] Tn cazul utilizarii mecanismelor de ridicare cu
resort, proeminenta este distanta dintre varful
== boltului si fata dispozitivului suport in pozitia
P e initiala a acestora, cu fata la piesa de lucru
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PARTENERII TAI -
CEA MAI BUNA CONEXIUNE
ACUM SIiN VIITOR.

HBS - Dedicati clientilor nostri.

HES

CALITATEA SE iMBINA CU INOVATIA

www.plasmaserv.ro



