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JAK .ZVY.SIT PRODUKTIVITU
SVAROVANI SAW




NEJVETSI PODIL NA ZVYSENI
PRO

» NejvétsSi podil je zaloZen na modernich zdrojich pro svarovani Aristo
1000 AC/DC, TAF 1251, ICE and HNG

= Velkym prispévkem je rovnéz Siroky sortiment pfidavnych materiald
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CO K TOMU POTREBUJEME?

= Teamovou praci
- Vedeni projektu
- Technology
- AplikacCni techniky
- Specialisty na pfidavné materialy

» /Znat potreby zakaznika
- Jeho vyrobu
- Jak vyrabéji
- Jeho potreby a cile
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FAKTORY OVLIVNUJICI

PRODUKTIVITU

Je treba zvazit nasledujici faktory

Optimalizace parametru
Geometrie spoje

Pfipava ukosU

Konfigurace svarového spoje
Svarovaci zdroj

Pramér dratu

Polarita DC vs. AC vs. AC Unbalanced
Velikost baleni dratu
Sledovani spoje

10 Plnéna elektroda

11. Tavidlo

©CONOOGRWNE
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1. OPTIMALIZACE PARAMETRU

Pokud se pohybujeme s parametry na horni hranici?
Pomozte zakaznikiim uvédomit si tyto limity.

Ovérit max vnesené
teplo pro zakladni
material, bez
pfedehfevu a s
predehfevem

Ovérte At8/5 t

Vypoctéte Cas
ochlazovani s
pfedehfevem/bez

predehrfevu. Dvakrat

ovérte ze jste v
pfipusném rozsahu.
Zvlasté pro
kofenoveé housenky,
kde odvod tepla
nemusi byt 2D

Heat input [k)/mm]

4,0

35

3.0+

25

2.0

RECOMMENDED MAXIMUM HEAT INPUT FOR WELDOX, BASED ON THE LOWEST PREHEAT TEMPERATURE BEING USED:

Heat input [k)/mm]

RECOMMENDED MAXIMUM HEAT INPUT FOR THE JOINT TEMPERATURE OF 125°C

4,0

d

Cooling time simulation At8/5, ISO 1011-2

Heat input

Preheat/interpass temperature
Plate thickness

Transition thickness

Cooling time at §00-500°C

Fz
2-dimensional heat flow

Fa
3-dimensional heat flow

4,5 kJimm

20 °C
50 mm

32 mm 3-dimensional heat flow

21,4 sec

9,2 sec 8,3 sec

21,4 sec
15,9 sec

6,2 sec

e gy Weldox 700
Qmogy Weldox 900

= Omax Weldox 960-1300

15,9 sec
10,7 sec

6,2 sec



, o A
2. GEOMETRIE UKOSU pesic

PWPS 5S0MM

Navrh pro produktivitu ve svarovani. Pomoc zakaznikiim byt produktivnéjsi

= VétSina spoju dnes = Double V, 60 deg
vychazi z filozofie = 6mm otupeni
,takto jsme to delali = 32mm OD, 18mm ID
vzdycky". » MAG podvareni na vnitfni strané

= Nova filozofie navrhhu
spoje. Navrhnéte
nejproduktivnejsi
parametry a geometrii
svaru odvozte od
téchto parametra.
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2. GEOMETRIE SVARU
SOUHRNNA SIMULACE 50MM

Thickness

Setup

Joint configuration

Wire

Total weld time, seal run included
Duty cycle

Total setup time

Start stop and reverse time

Fitup, replacing cans

Average deposition rate

Number of runs

Total cycle time

Reduction in cycle time

Available production hours per year
Number of ojects per year
Production capacity increase

[min]

[%]

[min]

[min]

[min]

[kg/h - Ibs/h]

[min]
[%]

[h]

[%]

50mm 50mm 50mm
Long seam and circ seam Long seam and circ seam
CURRENT: Triple all Tandem Single  Tandem Single Tandem Single  Tandem Single Tandem Single
Tandem Single Single 4mm  4mm +ICE 4mm +Single 4mm + Single 4mm +ICE 4mm +ICE
4mm +Single 3*2,5mm 4mm, Aristo AC 4mm, Aristo AC  3*2,5mm 3*2,5mm
4mm AC AC
Double V, 60 degincluded angle, 32mm top, 18mm Double V, 60 deg included angle, 32mm top, 18mm

Double V, 60 deg included angle, land 4mm bottom, 4mm land bottom, 6mm land
Solid Solid Solid Solid Solid Solid Solid
62,7 min 49,2 min 43,5min 49 min 49,8 min 37,2 min 29,7 min
30% 31% 31% 41% 34% 29% 26%
145 min 111 min 97 min 97 min 90 min 90 min 83 min
118 min 84 min 70 min 70 min 63 min 63 min 56 min
27 min 27 min 27 min 27 min 27 min 27 min 27 min
15,5 kg/h 24kg/h 27,2kg/h 23,2kg/h 24,5kg/h 34,2kg/h 32kg/h
17 12 10 10 9 9 8
207,7 min 160,2 min 140,5 min 146 min 146,8 min 127,2 min 112,7 min

-23% -32% -30% -29% -39% -46%
7497 7497 7497 7497 7497 7497 7497
2116 2808 3395 3081 3064 3537 3991

32% 57% 45% 45% 76% 87%




3. PRIPRAVA UKOSU

Presnost a kvalita pfipravy velmi ovlivni
produktivitu mnoha zpusoby.

= Zmeény rozevieni
- Vice housenek
= Odchylky otupeni
- Riziko propalu
- Riziko neprlvaru
=  Zmeény mezery
- Riziko propalu
- Riziko nepravaru
= Zmény povrchu
- Oddélitelnost strusky

Kazda odchylka vede ke svarovani na dolni
hranici parametru.

Na tomto misté je dobré vyhodnaotit kvalitu
pripravy, fezani jako faktor produktivity.

tl

Joint today
Customer total joint area 431 mm?
1:ST SIDE

t;  Plate 27 mm

a;  Angle 1 30

a3 Angle 3 30
Joint area 361 mm*
Cap area 0 mm*
Joint width 29 mm
1:st side total joint area 361 mm*
2:ND SIDE

tz  Plate 13 mm

az Angle 2 30°

oy Angle 4 30

Gap 0 mm
Root face 4 mm

Joint area 70 mm*
Cap area 0 mm*
Joint width 13 mm
2:nd side total joint area 70 mm?
CAP HEIGHT
Awverage cap height 0 mm
Plate thickness 40 mm
Customer total joint area 431 mm?*
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4. KONFIGURACE SVAROVACI —

HLAVY

Konvencéni spoj, pozadovany privar

Single Tandem
3,2-5mm - 4+ 4mm

«DC+ ¢ DC+ lead
*6-8kg/h * AC trail
«15-18kg/h

Konvencéni spoje, bez pozadavku na privar

Single Twin

3,2-5mm - 2*2,5mm
«DC+ «DC+ or AC
*6-8kg/h *10-12kg/h

Tandem
4mm + Twin 2*2,5mm

¢ DC+ lead
¢ AC trail
« 20-27kg/h

ICE
3*2,5mm

«DC+ or AC
«18-22kg/h

)

Tandem
4mm + ICE 3*2,5

*DC+ Lead
¢ AC trail
« 25-40kg/h

Tandem ICE + ICE
3*2,5 + 3*2,5mm

«DC+ Lead
¢ AC trail
* 40-50kg/h

Slide 11



Skute€ény vykon odtaveni je to co se pogita!

= Je vice dodavatell svarovacich
zdroju pro SAW vSichni s podobnymi
parametry. Ale vykon je velmi rozdilny
a zalezi na délce kabelu a instalaci.

| |
:)navr:?;[]l(e:temn?] ez r? ik\l/aécé(.e \t/elg gtn Iz%kgrggn 4 Aristo A6 AC 25%B -3VO vs. AC 25%B -20%0
véfit! VyzkouSejte svafovaci zdroj na o _
Vasi aplikaci. Otestujte cely rozsah T 140 _—
parametra. 2 120 ////
= Konstrukce zdroje vyznamné E "y P
ovliviiuje vyslednou produktivitu. £ o | —
Napriklad funkce CERS™ ve zdroji g 4,0
Aristo 1000 AC /DC. Dodava o 5-7% 2,0
vySSi vykon pri stejnych parametrech. %% a0 s0 | e0 | 700 | 800 | 900
= Aristo AC 25%B -3VO 6,7 8,4 10,2 12,1 14,3 16,6
. —AC 25%B -20%0 5,4 7,2 9,3 11,4 13,6 15,9
= CERS™ = Capacitiv Energy

Recovery System
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6. PODAVAC DRATU A2 VS. A6

Kontaktni Celisti

+ Udrzje kontakt s dratem na konci
Celisti

+ Stabilni oblouk i pfi velmi vysokych
proudech

+ Dlouhd zivotnost, snizeni ¢asu
odstavek diky vymenam

- Drazsi resSeni

Kontaktni Spicky

+ Snadné pouziti

+ Levnéjsi reseni

- Obtizné svarovat s vysokymi
parametry

- Kontaktni bod se muze ménit a tak
se vyrazné meni i svarovaci
parametry.




7. PRUMER DRATU

Optimalizace priuméru svarovaciho dratu

MenSi pramér dratu ma
vétSi hustotu proudu a
tudiz vysSi vykon
odtaveni pfi stejnych
parametrech.

Ale menSi praméry dratu

maji mensi a uzsi pravar.

Wire dimension comparison
14,0

12,0
10,0
8,0

6,0

Deposition rate [kg/h]

4,0

2,0

0,0
400 500 600 700 800 900

Single 3mm DCEP 4,5 59 7,7 10,3
== Single 4mm DCEP 4,7 5,8 6,9 8,6 10,6 13,1
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8. POLARITA DC+ VS. AC VS. gt
AC UNBALANCED

Aristo® 1000 AC/DC deposition rate chart

Pouzijte je pokud potrebujete A6. Amm wire, ESO 32mm

= Na trhu jsou dostupné DC+, AC a 18,0 -
invertorové AC/DC. 16,0 -
‘= 14,0
= VétSina svarovani se odehrava _\@
pomoci DC = 12,0 —— Aristo® DCEP
© 10,0
o c e Aristo® AC
= DC+ pouzivejte jen proo kofenove S 80
vrstvy, pak prejdéte na AC nebo D 6o —— Aristo® AC 25%B
Unbalanced AC pro vypliiové vrstvy = o aca
. 4,0 = Aristo® AC 25%B -
a kryci housenky o o
2,0
= Od 600ADC+ k 80AAC 0.0 , , ! ! |
unbalanced. od 6,5kg/h k~15kg/h 500 600 700 800 900

Current [A]

= ~130% mozny narust vykonu
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9. VELIKOST BALENI DRATU

Zkraceni neproduktivni doby!

» Predpokladejme ze
vymeéna civky 30 kg
zabere cca 15min.
Pokud to je na vétSim
automatu jako CaB je
vyména delSi

= Uspora &asu na
velkokapacitnim baleni
1000 kg Eco coil je pak
cca ~500min
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9. BALENI TAVIDLA

Zkraceni neproduktivniho €asu!

Predpokladejme ze
doplnéni 3x 25 kg
tavidla zabere cca
15min. Pokud to je na
vétSim automatu jako
CaB je vyména delSi

Casova Uspora pfi
pouziti Big Bag
baleni tavidla je cca
~200min
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10. SLEDOVANI SVAROVEHO
SPOJE

= Produktivita je
hlavné limitovana
vnesenym teplem a
tudiz maximalni
rychlosti s jakou je
operator schopen
kontrolovat svrovy
Spo;j.

= ZkuSenost ukazuje,
Ze maximalni
svarovaci rychlost
se pohybuje kolem
850 -950 mm/min
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11. TAVIDLO

Rozdilna tavidla maji rozdilny rozsah parametrt

Tavidla s vysokym indexem bazicity obecné vytvareji strusku s nizkou viskozitou a nizsi
kapacitou pro pfevod proudu. To obecné vede k niz§im svafovacim parametram,
rychlosti a tim i produktivity..

v v s

parametry svaru.

Velmi vyznamna je rovnéz velikost zrna. Vhodna zrnitost dovoluje spravné odplynéni
svarove lazné. To urCuje schopnost pfevodu svarovaciho proudu. Hrubé zrno je tfeba k
dosazeni vys$Sich parametru.

Pevnost zrna je dulezita, zejména pfi cirkulaci tavidla v systému.

Pro uspéch je klicové nalézt vhodnou kombinaci svafovaci zdroj — drat — tavidlo.
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FAKTICKA OMEZENI, TOP 3

= Zakladni material a vnesené teplo
VétSina nelegovanych oceli a nizkolegovanych oceli dovoluje vnesené teplo do
3,7 kJ/mm

= Svafovaci rychlost, operator, tavidlo
Rychlost je limitovana povétSinou operatorem. S pouzitim systému sledovani
spoje lze tento limit posunout vyS. Pak je limitem tavidlo, které urCuje vyslednou
rychlost.

= Prlfez navarené v jedné housence, geometrie spoje.
Kazdy typ Ukosu ma své vlastni limity. Cim vétsi rozevreni, tim vétsi housenku

muUzeme navarit.

Maximalni prifez jednotlivé housenky je ovlivnén svafovacim zdrojem a tavidlem.
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SINGLE SAW PRODUKTIVITA ESAB -

450%

0,
400% 292%

350%

ﬁ 235%

R 186%

166%

250% 131%

134%

200%
69% 75%

150%

100%

- I I I I I I
0%
Single wire Single wire Single wire  Twin 2x2,5mm Twin 2x2,5mm Twin 2x2,5mm ICE™ 3*2,5mm ICE™ 3*2,5mm ICE™ 3*2,5mm
4,0mm DC+ 4,0mm AC 4,0mm AC DC+ AC AC Unbalaced DC+ AC AC Unbalanced
Unbalanced
Solid wires DC+ AC AC unbalanced
Single wire 4mm 6,5 kg/h 11 kg/h 15 kg/h
69% 131%
Single arc =i % 2 B 11,4 kg/h 15,2 kg/h 17,3 kg/h
75% 134% 166%
18,6 kg/h 21,8 kg/h 25,2 kg/h

ICE 3x2,5mm ;
186% 235% 292% Slide 21




TANDEM PRODUKTIVITA

800%

700%

600%

500%

400%

300%

200%

192%

100%

0%
Tandem

346%
238%

Tandem Tandem

223%

Tandem

Tandem

377%

285%

Tandem

569%

392%
331%

Tandem Tandem Tandem

Single 4mm  Single 4mm Single 4mm Single 4mm Single 4mm Single 4mm Single 4mm Single 4mm Single 4mm 4mm DC+ +

DC+ + Single AC + Single AC DC+ + Twin  AC + Twin AC DC+ + ICE AC + ICE AC Single 4mm
4mm AC 4mm AC Unbalanced+2*2,5mm AC 2*2,5mm AC Unbalanced 3*2,5mm AC 3*2,5mm AC Unbalanced AC + Single
Single 4mm + Twin +ICE 4mm AC
AC 2*2,5mm AC 3*2,5mm AC
Unbalanced Unbalanced Unbalanced
DC+/AC AC/AC AC/AC unbalanced
Tandem 19,0 22,0 29,0
Single 4mm + Single 4mm 192% 238% 346%
Tandem arcs Tandem 21,0 25,0 31,0
Single 4mm + Twin 2*2,5mm 223% 285% 377%
Tandem 28,00 32,00 43,50
Single 4mm + ICE 3*2,5mm 331% 392% 569%
DC+/AC/AC AC/AC/AC |AC/AC/AC unbalanced
Triple arcs TER 24,0 28,0 320
3*Single 4mm 269% 331% 392%

Triple Single Triple Single Triple Single

4mm AC + 4mm AC
Single 4mm Unbalanced

AC + Single + Single
4mm AC 4mm AC +
Single 4mm

AC
Unbalanced
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ESAB ARISTO® A ICE™.

Tandem ICE™ + ICE™ s tfremi Aristo® 1000 AC/DC pro nejvySSi produktivitu

Vykon odtaveni 62kg/h
Vnesené teplo 3,5kJ/mm

1

N
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AC UNBALANCED

-

_. EFIIEUEL SPEED 'S5 cavnin
[[BC ERERUENCY S0 He
(B BALANCE 25 %
aC OFFSET =3.0 U
SR oAt

E‘EGULHTIDH PR

SQ W_nC FE S0LT 0

’Q 60 Cin. M"'_]_

33.4kJ/cm 3
.@ Tr~‘|HEIEI1 f.l;-.i_ng:g: r;__

s1 S2

— ; Aé_u
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esab.com
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