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FastROOT ™ - novy svarovaci proces pro korenove vrstvy
a svairovani tenkych plechi

V zari 2005 predstavila firma Kemppi na veletrhu v Essenu novy svarovaci proces,
FastROOT ™. FastROOT™ je MIG/MAG svairovaci proces pro korenové vrstvy a tenké plechy
vhodny pro konstrukéni a nerezové oceli, ktery usnadiiuje a urychluje préci svare¢e. Umoziiuje
svarrovani ve vsech pozicich s potiebnym privarem a bez rozst¥iku.

FastROOT ™ je upraveny krétko-obloukovy svarovaci proces, ktery poskytuje vétsi rychlost svarovani
a produktivitu nez TIG svarovani (pii zachovéni charakteristik svaru specifickych prévé pro TIG
svarovani). Proces FatROOT ™ muiZe byt pouZivan s fadou svarovacich zatizeni Kemppi FastMig™.

Potieba vyvinout novy proces pro svarovani koienovych vrstev

Z&kaznici firmy Kemppi v posledni dob¢ projevili zvySeny z§em o inovaci svarovani korenovych
vrstev a tenkych plechi. Svarovaci pramysl silné hledal zpusoby, jak zvySit produktivitu a kvalitu
svarovani, kdyz nyngjSi metody svarovani korenovych vrstev MMA, TIG a MIG/MAG nesou
jednotcelové urceny jen pro korenoveé vrstvy. EXistuji svarovaci zatizeni, které vyuzivaji upraveny
MIG/MAG proces pro svarovani korenovych vrstev, ale i ty maji svA omezeni. Kemppi vyvinulo
proces FastROOT ™ ve spolupréci se svarovacim pramyslem a miZe tudiZ posunout vyvoj rychlym
krokem kupiedu, diky znalosti poZadavka zpracovatelského pramyslu.

ZKratu / Oblast horeni otevieného oblouku

Obr. 1

Proudova vina procesu FastROOT ™ v okamZiku prenosu kapicky kovu do svarovélézné. Cyklus se
skl&dé z periody hoteni oblouku a periody zkratu.



Svarovaci proces FastROOT ™

Svarovaci proces FastROOT™ digitdlné fidi proud a napéti. Proces monitoruje zkrat a kontroluje
spravné nac¢asovani prenosu kapky kovu z piidavného drétu do svarové lazné. Zpusob fungovani
procesu FastROOT™ je v tom, Ze se tvori dva navzdjem odliSné prubéhy proudu. Tyto tvary mohou
byt uvedeny jako stav zkratu a stav nartstu proudu (viz obrazek 2). FastROOT ™ je upraveny kratko-
obloukovy proces a nemizZe byt zaménén s pulsnim svarovanim. V prvni fézi nariastu proudu, je
kapicka kovu pienesena do svarove lazng, zatimco vykon oblouku néhle vzroste béhem druhé faze a
ziistava na potiebné hlading (viz obrazek 2.) Pred prvni fézi svarovaci proud krétce vzroste a diky
tomu dojde ke kontaktu drétu se svarovou lazni. Rychly nérast proudu na potiebnou Uroven béhem
prvni faze vykon& takzvany pinch efekt, coz umozni kapce kovu se oddélit od Spicky drétu. Oddéleni
kapky je doprovazeno mirnym poklesem proudu. KdyZ dojde k oddéleni kapky kovu féze narustu
proudu zac¢ina ainiciuje fézi oblouku. Ovladaci zatizeni monitoruje moment oddéleni kapky kovu pies
oblouk a zpétnou vazbu. Spréavné na¢asovani poklesu a narastu proudu zaruci bezrozstiikovy piechod
od zkratu k otevienému oblouku. Takzvana druh& féze formuje svarovou lazen a zgjist'uje potiebny
pravar v korenove vrstvé. Tyto dvé faze nasleduji jedna druhou, pokazdé proud klesne na zékladni
Uroven (viz obrézek 2). Hladina jmenovitého zakladniho proudu zarucuje, Ze dalSi kapka kovu bude
prenesena béhem dalSiho zkratu.

Rychlé a spravné nacasované tizeni zdroje proudu v kombinaci se sprévnym tvarem viny proudu
umoziuje bezrozstiikové oddéleni kapky kovu a jeji prenos do svarové ldzné. To udrzuje oblouk
stabilni a svarovaci proces snadno kontrolovatelny.

Obr. 2
Dve¢ techniky svarovani potrubi
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POZNAMKA: Pro svafovani vyplfiovych vrstev svaru mozno pouzit synergické MIG svarovani.

Svarovani s procesem FastROOT ™

Svarovaci zarizeni Kemppi FastMig Synergic umoziuje svareti nastavit si podavani drétu, droven
druhé faze nértistu proudu a zakladni Groven proudu.

Kdyz svarujete korenové vrstvy, mizete pouzit razné zpasoby. FastROOT™ proces umoziuje
svarovani trubek v poloze z hora dolt od 12 do 6h nebo od 12 do 9h, zatimco bézny obloukovy proces
umoziuje svarovani zdola nahoru od 6 do 9h (viz obrdzek 2). V pravé ¢asti obrazku je pouzit
FastROOT™ pro svarovani od 12 do 6h oto¢enim horéku o 10-15°. V levé ¢ésti je FastROOT™
pouZzit pro svarovani od 12 do 9h a norméni oblouk od 6 do 9h. Svarovaci zaFizeni také umoZziuje to,
Ze trubka se ot&Si a horék zistavé napt. na 2h.



NejdulezitéjSim ukolem v technice svarovéni je udrzet oblouk na vrcholu svarové 1azné a ne po jeich
stranéch (obr. 3). Oblouk ma dostatecny vykon k tomu, aby umoznil svarovacimu drétu dostatecné
nataveni stran svaru, coZ zptsobuije rozstiik po stranach. Béhem oscilace musi byt oblouk udrzovan na
vrcholu svarové lazné. Svared by mél béhem svarovani oscilovat bez prodiev v krajnich polohéch.
Oscilace by méla byt rychleSi nez pii béZzném svarovani v poloze PF. Proces FastROOT ™ umoznuje i
svarovani bez oscilace. Toto zvySi pracovni rychlost, ae povrch svaru nebude tak hladky, jako pfi
pouZziti oscilace.

Obr. 3

Technika pohybu pii svarovani kofenovych vrstev

Bod
soustredéni
svarového

oblouku

Pfi svafovani kyvavym pohybem se svafovaci hofék presouva plynule bez
prodlev v krajnich polohach
Regulace svarovaciho vykonu podle
0 Velikosti svarové mezery (3,0 — 5,0 mm)
o Otupeni svarovych ploch (0,-1,0 mm)
0 Rychlosti svafovani/ Sirky kyvavého pohybu
Velikost prdvaru se méni v zavislosti na sklonu hofaku.

POZNAMKA: Vyvaruite se piilis velké oscilaci horaku, zkuste pouzit vy$si rychlost svafovani.

PouZiti procesu FastROOT ™

Proces FastROOT™ byl vyvinut v prvni fadé pro svarovani korenovych vrstev, ale maze byt také
pouZit pro svarovani tenkych plechi. Nejbézngji svarované materidly jsou konstrukéni a nerezové
oceli. Ve standardni dodévce FastMig™ Synergic jsou dodavany programy a zavislosti na nich je
mOoZno vytvorit programy piimo usSité na miru potiebam zékaznika. Prvni takto vytvorené programy
byly vyrobeny pro feritickou ocel EN 10088 1.4539-904L a EN 10088 1.4465-22%Cr duplexni ocel.
Dalejsou programy pro nerezy vytvorené pro razné smesy plyn.

Mezi prvnimi z&kazniky, kteri pouzivali FastROOT ™ byly Norské spolecnosti pracujici v ndmoinim
pramyslu. Zakaznici popisuji proces jako jednoduchy a snadno nastavitelny. Velmi chvaleny byly
vysledky bezrozstrikového svarovani potrubi. V dnesni dobé je proces denné vyuzivan ve firmeé
Ormen Lange v Norsku. Je to druha ngjvétsi namoini ploSina s ngvétSim mnozstvim potrubi na svété.
Z&kaznici na ndmornich aplikacich provedli desitky testti ruznych typa spoju a za pouZiti raznych
svarovacich parametr.
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