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Indledning

Der svgjses meget i duminium pdMCI idet der bruges ca. 900 kg aluminium / k@lecontaier. Pa
arsbasis bliver det til ca. 9.900 tons aduminium. Containeren sammensvesesindvendigt i
laangderetningen pa svejsestationer fordelt pa 2 haler. Dader i dt er 16 sadanne svejsninger
fordelt pa 3 stationer er det naturligt at lysbuetiden og dermed svejsehastigheden indfluerer
meget pa cyklustiden pa svejsestationerne og dermed produkti onshasti gheden. Eftersom den
producerede maangde afheanger af produktionshastigheden pr. station fokuseres der meget pa at
forbedre denne.

| denne rapport vil der blive kigget specielt pa én station kaldet “bokssvejs 17 hvor der svejses 4
af de naavnte indvendige langsgdende svgisninger (2 i bunden og 2 i taget & containeren).

oo |
SOOI
SRTIRTTI
SRR 025

===

Figur 2: Kantsgm Figur 3: Overlapsam

Svejsevaakerne e standard svejsevaarker - Lorch’'s Saprom 905 - som kan kabes frit pa markedet
og som er fremdtillet med faste svesprogrammer afhaangigt af hvilket materiale og tréd samt
tréddiameter der enskes anvendt. Det er muligt a fjernbetjene svgjsevaakerne viaen ekstern
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styring. Det giver mulighed for finindgtilling af svejseparameterne af operataren ved
svejsestedet.

Der anvendtestidligere 1,2 mm AIMg5 svesetrad og denne rapport vil beskrive overgangen til
1,6 mm AIMg5 tréd.

lde

1,2 mm tréden svejstes med en svejsehastighed (bramder fremferingshestighed) pa 2,4
meter/minut og der svejses 2 samme af gangen og med 1 trad pr. sem.

Semmen er en ren overlgp sam i 11 meters laangde hvor begge emner er ekstruderede profiler
med en godstykkelse ved svejsagmmen pa 2 mm. Semmen er ikke haditet | gbende men holdes pa
plads af konstruktionen som sdan med hedtninger i enderne og pa midten. De 2 x 5,5 meter er
sdledes ude ukkende holdt sammen via konstruktionen.
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Figur 4: Overlapsem - Tag

Ved a skifte fraen 1,2 mm tréd der svejstes rimdigt varmt til en 1,6 mm trad burde det vaae
muligt at svegise lidt koldere ved samme svejsehastighed. Ligeledes ville tradmotorerne kunne
forventes a kare langsommere og didet pa dyserne ville dermed blive mindre

En anden mulighed kunne vage a svegjse med en hurtigere svgsehastighed ved samme hestinput
og did padyser mv.

Svejseerfaringer

Indstilling af svejseparametre foregér ved a man vadger svejseprogram hvor ale datafor hele
“kennlinien” er programmeret ind efter gentagne svejseforsag ved fremdtillingsvirksomheden.
Derved har man vagt en kurve hvor man kan kare op og ned — hele tiden med en god sveisning
til fdge. “Kennlinien” kan forskydes op og ned under svejsning sA man kan tilpasse den 100 %
til den aktuelle svgisesam og udstyrets kvalitet.
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Tradvalg | Driftart Energi Lysbueleengde Svejsehastighed
[PLC] [PLC] st Vest Dt Vest | [mmV/sek] | [mm/min]
TAG |1,2AIMg5 |Puls 73,0 72,0 26,5 26,5 40 2.400
16 AIMg5 [PUls 60,0 60,0 37,0 40,0 45 2.700
BUND |12 AIMg5 |Ruls 87,0 87,0 35,0 35,0 34 2.040
16 AIMg5 [Puls 65,0 65,00 44-46| 44- 46 25 1.500

Tabel 1: Svejsedata Bokssvesl

Det ses at der ved svgisning med 1,2 mm tréd i taget anvendes ca. 73 % af den maksimale energi
0g 87 % i bunden. Det er ganske store tal og det bevirker at der ikke er s3 meget reserve a give
af. Trédmotorene kerer hurtigt og dyser dides hurtigere. Ideen med at skifte til 1,6 mm trad var
a man kunne komme laangere ned i energi og dermed ikke belaste trédmotorerne og dyser sa
meget dler dternativt at svgse hurtigere ved samme energiindstilling og dermed koldere pga

den sterre tréddiameter.

Som tdlenei tabdlen angiver gik vi ganskerigtigt ned i energi. Ved tagsvg sningen var det
muligt a holde svejsehastigheden, hvor det ved kantsammen - pga fugens specifikke udseende —
var nedvendigt at svegjse langsommere, men sA med bedre opfyldning til fage.

Herunder ses dib af tagsvejsningen og det ses a svgsningen ligger fint og har godit fat i begge

plader.

Figur 5: Slib af tagsvejsning svejst med 1,6 mm AIM g5

SASAK-RAP-SV-MCI-0030-01 Erfaringer med 1,6 mm tréd hos MCl

Sdedd 5




Konklusion

Det kan konkluderes at skiftet var en succes da energiniveauet blev lavere og da

sve sehadtigheden samtidig kunne gges fra 2,4 til 2,7 m/min. Der blev svejst test emner og disse
blev testet ved Force Indtituttet med et tilfredsdtillende resultat. Brudene ved traskprevernelai
HAZ. Umiddelbart kan det virke voldsomt a anvende en 1,6 mm tr&d til svgjsning af 2 mm
plader i overlap men det har som sagt vist Sg a det kan lade Sg gare.
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