Sudarea boI;uriIor

Ce este sudarea bolturilor si cum functioneaza:
Cele mai importante 12 intrebari si raspunsuri

Economii de timp si cost
Design potential nou
Economie de neegalat
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Sudarea bolturilor

Avantaje ...

Tn numeroase domenii, sudarea bolturilor este cea mai
economica metoda de fixare a componentelor. Daca se
folosesc placute subtiri, sudarea bolturilor

este deseori singura solutia tehnica.

Cu aceasta brogura informativd HBS, dorim sa va

prezentam avantajele tehnologiei noastre.

Dupa ce vom oferi raspunsuri la cele 12 cele mai
importante intrebari despre sudarea bolturilor, va vom oferi
0 prezentare generala a diferitelor programe de sudare a
bolturilor, precum si tehnologia inovatoare MARC (sudare

placute cu ARC rotativ).

HBS -Un pas in fata!
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Economii enorme
de timp §i COStuUri

Fara: gaurire — perforare — infiletare — lipire

nituire — ingurubare — finisare

Design potential
nou

Deformare foarte redusa datoritd timpului foarte scurt de sudare.
Nu exista scurgeri cauzate de gdurile realizate.
Rezistenta mare.

Este suficient accesul dintr-o parte a componentei.

Se poate suda chiar i pe pldcute foarte subfiri.

Ll Ll

Este posibild combinarea materialelor diferite.

Economie
de neegalat
—  Se poate automatiza la un nivel foarte inalt.
—  Timp de sudare foarte scurt (1 msec panda la 1,5 sec), intervale rapide de sudare.
—  Manipularea rapida si usoard conduce la productivitate inalta.
—  Nu existd marcaje pe partea posterioara a placutelor acoperite sau a celor din aliaje bogate.
—  Preturi mici pentru bolturi standard.
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Cele mal importante 12

intrebari si raspunsuri ...

1. ceeste
sudarea bolturilor?

—  Elementele de sudare precum bolfurile filetate,

stifturile, placutele filetate etc. sunt sudate cu un
arc fara material suplimentar.

2. Cum functioneaza
sudarea bolturilor?

— Un arc este aprins intre partea frontald a boltului
si suprafata piesei de lucru; dupa topirea ambelor
parti, boltul este apasat cu grija pe piesa de lucru,

iar apoi acestea se imbina.
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3. Cetipde procese
suntdisponibile?

4. Lace

se utilizeaza sudarea bolturilor?

_)

Sudarea bolturilor prin descarcare capacitiva (Capacitor Discharge) cu
aprinderea varfului (TS) conform DIN . Adecvat in special pentru sudarea pe placute
subtiri de la aproximativ 0,5 mm. Grosime minima placuta: 1/10 din diametrul bolfului.
Domeniu de sudura: M3-M8 (M10).

Sudare bolturi cu arc electric amorsat prin ridicare (Drawn Arc) (DS) conform

DIN v, variatii program: sudare bolfuri cu arc electric amorsat prin ridicare cu inel
ceramic sau gaz de protectie; sudare bolturi cu timp foarte scurt; sudare bolturi
cu arc electric amorsat prin ridicare si descércare capacitiva.
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Adecvate Tn special pentru sudarea pe pldcute mai groase de 2 mm

si peste. Grosime minima placuta: 1/8 din diametrul bolfului.
Domeniu de suduréa: dia. 2 péana la 25 mm (M24).

Consultati paginile 10-15; pentru sudarea placutelor, consultati paginile 16-17.

Sudarea bolturilor cu descarcare capacitiva (Capacitor Discharge): prelucrarea
metalelor, industria electronica, dulapuri cu tablouri de distributie, echipamente de laborator gi
medicale, industria alimentara, aparate electrocasnice, ingineria comunicatiilor, distribuitoare
automate, ferestre, constructii din sticla, tehnologia izolatiei, bucatarii industriale etc.

Sudarea bolturilor cu arc electric amorsat prin ridicare (Drawn Arc): constructii din otel,

inginerie mecanica, constructia navala, inginerie structurald si civila, centrale electrice gi
sisteme de ardere, echipamente pentru sisteme de incéalzire si instalatii, izolatie si

constructia de ferestre.
1) DIN EN I1SO 14555
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5. cat de rezistenta este
Tmbinarea?

—  Deoarece bolful este imbinat cu piesa pe intreaga

suprafata a boltului, rezistenta imbindrii este si mai mare
decét cea a materialului de baza sau a boltului.

0. ce materiale
pot fi sudate?

in general, trebuie sudate materiale de acelasi tip*.
—  Sudare bolturi cu descércare capacitiva conform DIN ¥
2 ofel (slab aliat i otel aliat), aluminiu, alama.

—  Sudare bolturi cu arc electric amorsat prin ridicare conform
DIN 92

otel (slab aliat si ofel aliat), aluminiu.

* Alte materiale/combinatii la cerere.
“DIN EN ISO 14555 ?DIN EN ISO 13918
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7.cediametru al boltului si
ce lungime a bolfului se pot suda?

—  Sudare bolturi cu descarcare capacitiva conform DIN
2: M3 - M8 (M10), dia. 2 - 10 mm

—  Sudare bolturi cu arc electric amorsat prin ridicare conform DIN ?:
dia. 2 - 25 mm (M24)

Lungimi: Solicitati brosura HBS- ,,Studiu privind produsele — Dispozitive de fixare pentru sudarea bol;urilor”.

8. ceforme de bolturi
suntdisponibile?

—  Sudarea bolturilor cu descarcare capacitiva conform

DIN 2: bolturi filetate, stifturi, bolfuri cu filet intern, bolfuri cap de
eruptie, bolturi filetate din ofel cuprat, stechere plate, pini cu
cap cupd, pini izolatori.

—  Sudare bolturi cu arc electric amorsat prin
ridicare conform

DIN 2: bolturi filetate, stifturi, bolturi cu filet
intern, bolfuri cap de eruptie,

SARRARERAREYY

ancore din beton, bolfuri cu guler, pini izolatori.

HBS furnizeaza orice tip de elemente
standard de sudare, precum gsi bolturi
speciale la cererea clientului.

Solicitati brosura HBS- ,,Studiu privind produsele — Dispozitive de fixare pentru

sudarea bolgun'lor”.

?DIN EN ISO 13918
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9. cat dureaza
procesul de sudare?

—  Sudarea bolturilor cu descarcare capacitiva: 1 - 3 msec

—  Sudarea bolturilor cu arc electric amorsat prin ridicare: 5 msec - 1,5 sec

10. ce calitate a suprafetei
placutei este necesara?

—  Suprafata placutei trebuie sa fie conductoare electric.

—  Lacul, straturile din aluminiu, zgura, rugina si suprafetele din
plastic se vor indeparta. Verificati placutele galvanizate si lubrifiate
pentru a vedea daca pot fi sudate.

11. cate bolturi S€ POt
suda pe minut?

—  Alimentare manuala cu bolturi: 5 - 6 bolturil minut* (in medie).
—  Alimentare automata cu bolturi: 40 bolturil minut* (in medie).

* Rata de productie depinde de aplicatie si de tipul de aparat de sudare de bolturi HBS.



Avantaje Tntrebari + Raspunsuri Programe de sudare Program de sudare

12. cum se poate
automatiza sudarea bolturilor?

—  HBS oferd o gamé largéd de produse: Incepand cu un pistol de
sudurd portabil cu alimentare automata a bolturilor, sisteme
semiautomate, pédnd la unitati si aplicatii robotizate de sudare a
bolturilor complet automatizate. Sursé unica — de la HBS.

Solicitati brogura noastrd HBS ,,Studiu privind produsele — Sudarea automata a bol;un'lor".

Foarte adecvata pentru a suda diverse elemente de

sudare pe piesele cu inaltimi diferite.
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Procesele de sudare a

bolturilor ...

sudarea bolturilor cu descarcare

ca paCitiVé cu aprinderea varfului

cu contact
—  Bateria cu capacitor va fi incdrcatd in funcfie de tensiunea de incdrcare aleasa.
—  Boltul (cu varf de aprindere) este amplasat pe piesa si apasat cu un arc
in pistolul de sudare pe piesa (contact). Circuitul de curent este inchis.

—  Dupéa declansarea programului de sudare, curentul care creste

rapid Tn intensitate vaporizeaza varful de aprindere si aprinde arcul.
—  Boltul si piesa sunt topite.
—  Boltul este deplasat Thainte pe placuta.

—  Arcul este taiat de indatad ce boltul atinge piesa.

! l—_"’:"l‘j —  Zonele topite se imbina gi se solidifica.
—  Timpul de sudare este < 3 msec.
—  Grosimea recomandata a placutei trebuie sa fie

de 1/10 d, dar nu mai putin de 0,5 mm.

Solicitati brogura noastrd HBS ,,CD — Sisteme de sudare a bolfurilor pentru sudarea cp’.

10
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prin ridicare

—  Sudarea prin ridicare este diferita fata de procedura descrisd mai

sus: Inainte de a incepe sudarea, bolful este pozitionat la o distanté

definita si reglabila deasupra piesei (distanta).

— Dupé declangarea procesului de sudare, bolful este accelerat cu un
arc spre suprafata placutei.

—  Daca exista contact intre varful de aprindere de pe

piesd, programul continua asa cum s-a descris mai sus.

—  Timpul de sudare este de aprox. 1 msec; astfel de ex.,
sudarea aluminiului este mai fezabila fara folosirea unei
atmosfere cu gaz de protectie.

11

—  Grosimea recomandaté a placutei trebuie s& fie 1/10 d,
dar nu mai putin decét 0,5 mm.
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TG
ARC

Sudarea bolturilor cu arc electric

amorsat prin ridicare
cu inel ceramic sau gaz de protectie

—  Boltul este introdus Tn mandrina si — daca este necesar — este prevéazut cu un inel ceramic.

—  Boltul este amplasat pe piesa .

—  Un mecanism de ridicare din pistolul de sudare sau capul de
sudare ridica boltul.

- Un al doilea arc (arc pilot) de curent scazut este
aprins intre varful boltului si piesa.

— Apoi, se aprinde arcul principal

ntre varful boltului si piesa.

—  Boltul si piesa sunt topite.
—  Dupa expirarea timpului reglat de sudare,
boltul este deplasat spre piesd , doua zone
topite se imbind. Sursa de alimentare este oprita,
baia de sudura se solidifica si se raceste.

—  Inelul ceramic este indepdrtat dupa sudare.

Solicitati brosura noastrd HBS "
»ARC/SC — Sisteme de sudare a bolturilor pentru sudarea cu ARC .

7]



Avantaje Intrebéri + Raspunsuri Programe de sudare Program de sudare

SC Timp foarte scurt

sudare bolturi cu arc electric amorsat prin ridicare

—  Secventa de sudare este cea cu sudare bolfuri cu arc electric

amorsat prin ridicare (ARC) cu exceptia timpului de sudare
mai scurt si cu curent mai mare

(£ 100 msec).

—  Aceasta varianta este adecvatad in mod

exceptional pentru diametrele bolfurilor de pana

la 12 mm care trebuie sudate pe placute subtiri.

Intrucat deseori se foloseste procesul de pané la
8 mm fara protectie cu baie de sudura, bolturile
cu flansd résturnata sunt folosite. In acest mod, o
rezistenta la rupere mai mare a zonei de sudare

este obtinuta in zona sudata decat in tija bolfului

n ciuda existentei porilor .

—  Incepand de la diametre de cel putin 8 mm, trebuie
utilizat un gaz de protectie pentru a evita formarea porilor.

Solicitati brosura noastra HBS ,,ARC/SC — Sisteme de sudare a bolfurilor pentru sudarea cu ARC”.

[=2]
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Procese
de sudare pentru izolatie

Pin de sudare cu cap cupa ISO Plus (HVAC)

Procesul de sudare a pinului cu cap cupa corespunde tehnicii de sudare a

bolturilor cu descércare capacitiva prin aprinderea varfului cu contact (CD).

Covorasul de izolatie este fixat printr-o operatiune de prelucrare
individuala.

—  Sistem de fixare foarte avantajos.

—  Fara deteriorare a partii posterioare (chiar si cu placuta
galvanizatd) > 1 mm.

Solicitati brosura noastra HBS ,,1ISO — Sisteme de fixare pentru izola;ie”

L
T d.".' S Sistemul dezvoltat special de HBS pentru a suda pini cu
WA E BIN I g bl i s N cap cupa (pentru fixarea covoragelor de incélzire,

_ .

ventilatie, aer conditionat si ignifuge).
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intrebari + Raspunsuri Programe de sudare Program de sudare

Izolatie ignifuga

cu pini izolatori ARC (FRI)
Procesul de sudare a pinului izolator ARC corespunde cu sudarea de bolfuri cu
arc electric amorsat prin ridicare cu timp foarte scurt (SC).

| B __X

Elemente de sudare pentru izolatie ignifugé disponibile la cerere.
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Program de sudare
bolturi

placute

Procesul de sudare a placutelor

cu ARC magnetic rotativ

Pe intreaga suprafata a boltului este generata o

baie de sudura n cadrul procesului de
; sudare a bolfurilor precum arcul electric

= amorsat prin ridicare si aprinderea varfului.

Sudarea MARC este o variatie a sudarii
bolturilor cu arc electric amorsat prin
ridicare. Un cdmp magnetic roteste arcul si
se genereaza o baie de sudura pe

intreaga suprafata a placutei cilindrice.

Folosind aceasta procedura, puteti suda pe
aplicatii cu gaura de trecere gi cu gauré cu

capat orb, precum gi pe suprafetele piesei
curbate.

Solicitati brosura noastrd HBS ,,MARC — Sudarea de placute si piulize”.
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bolfuri placute
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Secventa de sudare functionala:
—  Pldcuta este amplasata pe materialul de baza — circuitul de curent este inchis.
—  Predebit de gaz de protectie.
—  Unitatea de alimentare este pornita si se furnizeaza tensiune n arc.
Bobina curentului este pornita, iar campul magnetic este generat.
—  Ridicarea placutei.

—  Aprinderea arcului pilot, iar apoi aprinderea arcului de

Sudare intre placuta si placa.

—  Arderea arcului rotativ de-a lungul zonei de sudare
inelare.

—  Lafinalul timpului de sudurd, placuta este
coborata si imersata in baia de sudura.
—  Scurtcircuit electric gi intrerupere a

curentului de sudare.

—  Formarea si solidificarea cordonului de

suduréd cu postdebit al gazului de protectie.

[+7]



HBS — Partenerul tau

pentru metode de fixare

Gama de produse
si calitate

HBS ofera un portofoliu complet de produse:

Tehnicile de sudare placute si bolturi pentru aplicatiile manuale, semi si
complet automatizate, precum gi pentru orice tip de elemente si
accesorii de sudare. HBS a fost certificat deja conform

DIN EN ISO 9001 incéa din 1994.

Cercetare si
dezvoltare

Departament inovator de cercetare si dezvoltare.

8

8

Cooperare stransa cu mai multe universitati si institute de
cercetare pentru tehnici de sudare si metalurgie pentru a ne
creste leadershipul tehnologic. Prin urmare, suntem mandri ca

detinem numeroase brevete si premii.

Profilul compapiei si _
vanzari la nivel global

—  Infiintatd In 1975, avand 60 angajati. Punctele noastre forte:
cercetare si dezvoltare, proiectare, asamblare, propriul software
pentru masinile CNC.
—  HBS isi vinde produsele in peste 50 de {ari, avand o pondere a exporturilor de 50%.
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HBS

Un pas inainte!

Abilitatea noastra de a dezvolta produse
noi folosind tehnologie de ultiméa /
generatie este demonstrata prin

numeroase brevete in lumea intreagé";i
multe premii nationale si internatiohale//l

Tn industrie.
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http://www.hbs-info.com/

