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WiseSteel - Kvalita a produktivita pro MAG sva  Fovani
konstruk €éni ocel

6. z4fi 2021  INOVACE SVAROVANI Vysoce pevna ocel , MAG , ruéni svafovani , vyzkum a vyvoj , WiseSteel , X5 FastMig , X8 MIG svéafecka

Své&‘eci zaizeniéeli zvySenym déekavanim diky naranéjsSim zakladnim materidlim. PFi
svarovani silnéjSich oceli Kemppi optimalizovalorizeni oblouku jako praktické

feSeni. WiseSteel je s¥avaci proces MAG vyvinuty spolénosti Kemppi za (Eelem
svarovani konstrukéni oceli. Tento proces niZze snizit riziko zavad [Fi svarovani pri
vysokych rychlostech svéovani. Umo#iuje také vyuZiti nizkého tepelného pikonu
poZzadovaného pro silijSi druhy oceli.

Konstrukeni ocel pouziva uhlikovou ocel a jezana hlavi pro nosné konstrukce. Mezi
typické aplikace pét nosné konstrukce v budovach a mostech a réaarych

vozidel. Zejména trend ve vyrébozidel se iz gjakou dobu zariuje naodlelteni strukiur
a zlepSeni energetickéinnosti. Tento vyvoj pimél vyrobce pouzivat tef, ale pevijsi
ocel. Nyni je na trhu Siroky sortiment konsttokoceli v fiznych pevnostnickidach.

Na vstupu tepla zalezi

Pri svarovani silrgjSich oceli se vstup tepla stavaklym problémem {) zachovani
mechanickych vlastnosti oceli jak v oblastech syeakiv z6® ovlivnéné teplem

(HAZ). Kdyz je tepelny gikon @iliS vysoky, tepela ovlivnéna zéna oceli zikne, coz zase
snizi jeji statickou pevnost.
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Napriklad rada produkti SSAB Strenx®zahrnuje konstruini oceli se stupni pevnosti mezi
700 a 1300 MPa. Obrazek 1 ukazuje maximétigystné tepelnéifkony pro fizné tlousky
oceli v produktovéad Strenx® spolénosti SSAB, kdyZ se nepouzivéedeltivani ged
svaovanim. Obrazek ukazuje, Ze u nejgiiich ¥id a nejtetich desek nesmi tepelnyilon
prekrceit 0,5 kd/mm.

Recommended maximum heat input based on the lowest

preheat temperature being used
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Obrazek 1. Maximalni dopordené tepelnéijikony pro konstruéni ocel SSAB Strenx® pro
razné stup# pevnosti a tlouXky desek, kdyz neni pouZzitgdettev p‘ed svaovanim.
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Reseni spo éiva v Fizeni oblouku

Dnesni stale natm¢jSi konstrukni oceli kladou na swavaci z#@izeni vysoké pozadavt S
vice nez 70 lety zkuSenosti s vyvojem technoloblewkového sviovani vytvdila
KemppipraktickareSeni, kiera zahrnujizeni oblouku Proudy modernich, digitatfizenych
svaovacich invertak Ize velmi gresre a rychle ovladat viznych fazich sv@vaciho proces

WiseSteelje svdovaci praes MAG vyvinuty spolénosti Kemppi za ¢elem sv#ovani
konstrukni oceli.Tento zfisob Ize pouzit ke syavani plnych mikkych ocelovych ¢
kovovych plnicich drdt riznych pevnostnichit za pouziti ochranného plynu Ar -18%
CcOo2.

Své&eci laboratdspol&nosti Kemppi z&ala vyvijet svéovaci proces WiseSteel s cile
zlepSit kazdy typ oblouku proadicni svaovani MAG, coz by také zlepSilo kvalitu
produktivitusvaovani konstrukni oceli pro tizné tlousky desek Tento proces fize snizit
riziko zavad pi svarovani i vysokych rychlostech svavani Umo#iuje také vyuZzit
nizkého tepelnéhorfkonu pozadovaného pro sijgi druhy ocel

V rozsahu kratkych obloukia méii proces WiseSteel zkratovou frekvenci a adagt
upravuje nagti. Pokud se nagklad zkratova frekvence gae zpomalovat, je n&fi adaptivié
nastaveno nize, coz nasléapisobi zvySeni frekvenc

Sv&eCi pouzivaji swj zrak a sluch k weni zkratov frekvence p svarovani kratkymr
obloukem Pxi spravné trovni nafi pro kratky oblouk je zkratovéa frekvence dostate
vysoka a svic vidi dole zaoseny oblouk a slysiésné bzdeni bez ruSer Kratky rozsah
oblouku procesu WiseSteel Ize pouZzit prcchy o tlougce 1-3 mm i pro silgjSi plechy pi
svaovani kdeni a polohovan
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Obrazek 2.Proces WiseSteel&ti frekvenci zkratu a adapti¥rupravuje nagti.
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Globularni oblouk je typ stikajiciho oblouku fi svatovani MAG a normal&by se mu rédlo
zabranit. V procgu WiseSteel se rychlost posuvu dratnima frekvenci asi 2 Hz me
hodnotami kratkého oblouku a rozpraSovaciho oblc Tento gristup zajiuje, Ze pimérny
vykon Zistavé v rozsahu globulérnich obldykatimco ke swavani dochézi u kratkych
rozpraseacich obloul po kratkou dobit Rozsah globularnich oblotibprocesu WiseSteel
asi 200 ampdrna obou stranach a je vhodny pro tlikySdesek 4 az 5 mi

Obrazek 3.V rozsahu globularnich oblotlproces WiseSteel éni rychlost podavani dra
(WFS).

Obrazek 4.V oblasti globularniho oblouku procesu WiseSteedtdda svaovani kratkyn a
stiikanym obloukemTo vytvé&i na povrchu svaru Supinaty v.

TRADE, spol. s r.0. tel: 5&20 30! TRADE, spol. s r.o. tel:567 220 305
Znojemska 80 mob: 777852 799 Bekav 124 mok: 777 111 958
586 01 Jihlava e-mdifilava@tradeweld.c 438 01 Zatec meail: zatec@tradeweld.cz

ICO: 25032259 D1 CZ25032259 Vypis z OR vedeny u KS UstiLabem, oddil C, slozka 133



Vas dodavatel sva reci techniky

LIREIDIE & kEMPPI

www.tradeweld.c: The Joy of Welding

V rozsahu rozpraSovaciho oblouu pulsuje svéovaci proud na frekvenci asi 200 az 300
coz zlepSuje zarovnani oblouku a stabilitdiimizkém napti oblouku Pfi snaze o vysok
rychlosti sv@ovani a nizky tepelnyifkon je klicové dobré oséni oblouku a nizké nap
oblouku (= kratka délka oblouki Rozsah rozpraSovaciho oblouku procesu WiseStéaia
priblizné na 250 ampérecke vhodny pro swavani vodorvnych, svislych a plochych polc
ocelovych plech o tlou§’ce 5 mm a vic
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Obrazek 5.Mikropulzovani pro rozsah rozprasSovaciho obloukacpsu WiseSte« Ostré
Spikky proudu a nagi ilustruji zkraty zisobené kratkou délkou oblot.
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RychlejSi sva fovani s nizkym tepelnym p Fikonem

Své&eci laboratd spol&nosti Kemppi provedlaizné svéovaci testy s postupe
WiseSteelNize uvedenéijiklady podrobgji ukazuji dva koutove svai Testcvacimi
materidly byly konstruéni ocel S355, pevny drat G3Sil (ER-6) 1,2 mm a ochranny ply
Ar + 18% CO2U desky o tlouce 6 mm byla cilem efektivni tloti§&a hrdla 4 mm s dobrc
kvalitou a produktivitoul) mirrne tertiho materialu o tlou¥e 5 mm bylccilem sv@ovat
efektivni tlousku hrdla 3 mm fi nejvysSi mozné rychlosti sk@vani

Obrazek 6.Horizontalrg-vertikalni svar pomoci hodnot WiseSteel processifikaciho
oblouku pro 6 mm silnou desl
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Pouzité parametry si@vani:
Rychlost podavani dratu: 11 m/min

Svaovaci proud: 330 A.
Obloukové nagti: 28,8 V
Rychlost svéovani: 600 mm/min
Tepelny gikon: 0,76 kJ/mm
Efektivni tlou§’ka hrdla: 4,36 mm

Obrazek 7 ukazuje zkuSebni svary pro srovnériych svéovacich postup MAG,
piivairenych k 5 mm silné desce. Cilem byloigvefektivni tlou¥ku hrdla 3 mm pomoci
procesu WiseSteekimnejvyssi mozné rychlosti skaani bez zavad na seaani. Ri
svaovani vysokymi rychlostmi swvavani musi mit oblouk dobré zatesti. V praxi to
znamena kratky oblouk a tim i nizké sipblouku. To je dvod, pr@& bylo nagti oblouku
nastaveno na stejné pro vSechny procesy ve srovitvistech. Pouzité parametry
svaovani:

Rychlost podavani dratu: 12 m/min
Svaovaci proud: 370 A

Obloukové nagti: 28,7 V

Rychlost svéovani: 1100 mm/min
Tepelny g@ikon: 0,46 kJ/mm

Pri svarovani vysokymi rychlostmi svavani se zvySuje riziko poidnuti, coz je patrné v
bodech A a B na obrazku 7. DalSi typickou chybfisyaovani vysokou rychlosti a nizkym
tepelnym pikonem je nadrrna konvexita. Pokud jde o nadmou konvexitu, vSechny svary
na obrazku 7 splji poZzadavky EN ISO 581%itla B. Rozdily vSak Ize pozorovat pohledu
na efektivni tlougky hrdla:

Synergicky stikaci oblouk MAG: tlougka hrdla 2,99 mm
Pulzni MAG: tlougka hrdla 3,07 mm
WiseSteel: tlouga hrdla 3,23 mm
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Obrazek 7.A) Syergiy MAG B Pulzni MAG ) WiseStl
To znamena4, Ze vysoky svarovy u&asnizuje efektivni tloudku hrdla, i kdyz je rychlos
nanaseni stejna.

Moderni sva fovaci za Fizeni usnad Auje kontrolu kvality

WiseSteel je k dispozici v pmyslovych svéovacich systémech Kemp X5 FastMicax8
MIG Welder. Tyto systémy také usnadji vypccet tepelnéhoifkonu Zarizeni n&ti naggti
oblouku gimo z kontaktniho hrotu, aby s&edeslo ztratam né&p, a je také schopnéditr
rychlost svéovani, kdyz svit zada délku svaru po dokieni sva@ovan. Tato funkce
nagiklad usnaduje vypliovani zkuSebnich protokob postupu svavani, protoze péebné
informace o parametrech geaani, rychlosti sv@vani a tepelnémifkonu jsou po svavani
viditeIné na displeji ovladaciho panelu sweaciho stroje

Puivodre publikovano vasopise Terasrakenne (Konsttnk ocelastvi) 4/202

Jani Kumpulainen
Welding Technology Manager ve spolecnosti Kemppi Oy. Mezinarodni svarecsky inzenyr (IWE) a inspektor (IWI-C), ktery ma vice nez 10 let zkuSenosti jako odbornik na
svarovani ve vyvoji svafovacich procest, koordinaci svafovani tlakovych nadob a mezinarodnim prodeji. Zajima se o porozumeéni celému svarec¢skému pramyslu véetné
svarovacich procesu, svafitelnych materialt a standardu kvality svafovani.
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