Teplotni rezim svarovani

Priklady
experimentalniho

mereni teplotnich
cyklu svarovani




Jednoduchy teplotni cyklus svarovani

111- MMAW, s=3 mm, 316L,
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Jednoduchy teplotni cyklus svarovani
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Slozity teplotni cyklus svarovani

142- GTAW, s=20mm, 316L

TIG_FREE_10_1 (VSB TUO)

TIGIMMAW(BACK)_FIX_20_1 - griding
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Teplotni rezim svarovani

Vliv predehrevu a
prikonu svarovani

na HVmax. TOO

ocel- S355J2G3 25 mm




HV max. v TOO (S355J2G3 25mm)
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Zavislot max. HV v TOO Zavislot max. HV v TOO
na predehievu Q= 8 KJ/cm na prikonu (bez Tp)

max. HV v TOO
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a=»Tvrdost HV10 Predehfev [*C]

E=Tvrdost HV10 PFikon [ki/cm]

Prikonem svafovani je mozné vyraznegji ovlivnit Hvmax. v TOO.

Predehfevem prodlouzime ¢as tioo a tim dif. vodiku , sniZzime praskavost
za studena.

© VI. Ochodek 1/2011



Dohrev-TZ

Vydrz na teploté predehrfevu prip. nizSi za ucelem snizeni obsahu difuzniho vodiku
a tim nachylnosti na studené praskani.

Tepelnym zpracovani svarovych spoju Ize ovlivnit fadu uzitnych vlastnosti jak napfr.
nachylnost na sulfidické praskani, tvrdost, kfehkolomové vlastnosti. Pro vétsi
tloustky se pfedepisuje zejména za ucelem snizeni zbytkovych napéti.
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Praktickeé aplikace

Svarovani oceli
S355J2G3 (11523)

GMAW-135 s=30mm




Praktickeé aplikace
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napéti (650°C/2h pec),

€.4- svarovani GMAW-135, s pfedehfevem 150 °C a s naslednym zihan
na snizeni napéti (650°C/2h pec),
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Svarovaci parametry

Svar 1, 3 - bez prfedehrevu

Svarovaci parametry
Svarova housenka 2 3 4 5
Proud I [A] 183 197 199 191
Napéti U [V] 18,1 | 17.8 | 17,8 19
Cas [s] 176 130 174 181
Rychlost vg [mm.s1] 2,27 | 3,08 2.3 2,21

Tepelny piikon .
Q [kJ.mm™] 1,239 | 0,969

Svarovaci parametry
Svarova housenka 3 4 5 6
Proud I [A] 182 | 182 | 208 | 218
Napéti U [V] 17.8 1 18,4 | 18,2 | 18,4
Cas [s] 145 | 180 | 190 | 189
Rychlost vg [mm.s] 2761222211212

Tepelny prikon R
Q [kJ.mm™] 1,00 | 1,28 | 1,53 | 1,61
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Teplotni cyklus svarovani

Teplotni cyklus svarovani :

PRUBEH TEPLOTNIHO CYKLU SVAROVANI (TP 150°C)
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Predehrev 150°C

Bez predehrevu
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Mikrostruktura TOO

Bez tepelneho zpracovanl » Z|hano (650°C | 2 hod)
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Zkouska tvrdosti
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Zkouska tvrdosti

tepelné nezpracované oceli HV10 < 380

CSN EN ISO 15614-1 <

tepelné zpracované HV10 < 350
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Krivky zivotnosti, Manson — Coffinuv model
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* Nf,.« = 20 306 - sada €.2
( Tp150°C, bez Tz)

* Nf,;, = 139 - sada €.1 (
bez Tp, bez Tz )
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Zakl. material - Data

Zakl. material - Aprox.
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Foget plleykld do lomu 2N, [-]

€.1- svafovani GMAW-135, bez predehievu, bez TZ

€.2- svafovani GMAW-135, s predehifevem 150 °C, bez TZ

€.3- svarovani GMAW-135, bez pfedehfevu a s naslednym Zihani na snizeni napéti (650°C/2h pec),

€.4- svarovani GMAW-135, s pfedehfevem 150 °C a s naslednym zihani na snizeni napéti (650°C/2h pec),

¢.5- zakladni material
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Zbytkové napéti

Zbytkové napéti ve sméru x

—=— V/S+ram+svar
S2-100% volny

vzdalenost od osy svaru [mm]

Zbytkové napéti ve sméru y

—e— VS-ram
—a— VS+ram+svar
S2-100% volny

napéti [MPa]

-150 -100 -50 0 50 100 150

vzdalenost od osy svaru [mm]

Pribéh zbytkovych napéti ve sméru x a y u desky bez TP ve sméru 1.
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Zbytkové napéti

Zbytkové napéti ve sméru x
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Pribéh zbytkovych napéti ve sméru x ay u desky s TP ve sméru 1.
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Praktickeé aplikace

Oprava kuloveho
zasobniku

S355J2G3 (11523)
MMAW-111 s=30mm

technika 2 housenky




Praktickeé aplikace

Oprava kulového zasobniku -
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HVmax. ve svarovém spoji
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Praktickeé aplikace

Oprava parovodu

technika 2 housenky




Praktickeé aplikace

Oprava parovodu- material 15 121, Tp=200°C, Interpass=250°C bez TZ

Prubéh tvrdosti vzorku €. 3 - oprava polovi¢ni housenkou
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Praktickeé aplikace

Oprava parovodu- material 15 121, Tp=200°C, Interpass=250°C + TZ

Tvrdost HV 10
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Pribéh tvrdosti vzorku €. 4 - oprava polovi¢ni housenkou + Zihani
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Zaver

Dekuji za pozornost.

Dotazy ?
Kontakt :

Podékovani : studentim, kolegt‘]m,vkteﬁ se podileli na vyzkumnych pracich
Ing. J.Fizek, Ing.M. Spitt, Ing. P. Klimek, Ing. R.Sztefek a dalsi.
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Stanoveni a optimalizace TP vypoctem

Stanoveni skutecné hodnoty Q pro obloukové
technologie svarovani

Vliv TZ na vybrané vlastnosti svarovych spoju

i

Vladislav OCHODEK

VSB TU Ostrava
Katedra mechanické technologie- Ustav svarovani © VI, Ochodek 112011




