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Ponizej zaprezentowano wyniki badan technologicznych spawania elektrodg topliwg prgdem
o0 zmiennej biegunowosci stali HCT 600 X z powtoka typu cynk-zelazo, oznaczong ZF 100 RBO.
Przedstawiono wyniki badan wtasnosci mechanicznych i strukturalnych potgczen spawanych.
Przeanalizowano wptyw udziatu sktadowej ujemnej w przebiegu prgdu spawania na jakosc
potgczen, w tym na gtebokos¢ wtopienia i szerokos¢ SWC.

Stal HCT600X ZF 100 RBO jest przeznaczona do obrobki plastycznej na zimno. Minimalna
wytrzymatoS¢ na rozcigganie wynosi 600 MPa. Struktura materiatu podstawowego sktada sie
z drobnoziarnistego ferrytu poligonalnego lub iglastego z ,wyspami” martenzytu (5-40%).
W strukturze zaobserwowac mozna takze niewielkie ilosci austenitu szczgtkowego.

Stal HCT cechuje si¢ znaczna réznicg wytrzymatosci i granicy plastycznosci (R ,,=350 MPa), dzigki
temu doskonale nadaje sie do formowania wzdtuznego. Materiat ten jest swoistego rodzaju
kompozytem, w sktad ktérego wchodzg wytrzymaty i twardy martenzyt oraz ciggliwy ferryt.
Wiasnosci stali zalezne sg od stosunku ilosciowego tych faz i wielkosci ziaren ferrytu. Materiat zostat
dodatkowo pokryty powtokg ze stopu cynku i zelaza, cechujaca sie podwyzszong jakoscig. Powtoka
ta zostata naniesiona w wyniku zanurzenia wyrobu stalowego w kapieli zawierajgcej co najmniej
99% cynku. Materiat ten wykorzystywany jest w przemysle samochodowym, zastepujgc stale
miekkie i konwencjonalne stale wysokowytrzymate. Zastosowanie stali HCT w konstrukcjach
spawanych pozwala na stworzenie wytrzymatego szkieletu przy jednoczesnym obnizeniu jego

masy.
. Umowna granica WytrzymatoSc na rozcigganie | Wydtuzenie
Gatunek stali plastycznosci R, (MPa) R_(MPa) Ay, (%)
Min Min Min
HCT 600X ZF 100
RBO 350 600 16
Wyniki badan _
ztaczy 580-630 i

C% | Si%| Mn%| P% | S% | Cr% | A%

max max max max max max max
HCT 600X ZF 100 RBO

0,12 | 0,30 | 1,66 | 0,02 | 0,004 | 0,50 | 0,020

W celu okreslenia wptywu ilosci sktadowej ujemnej w przebiegu prgdowym na budowe strukturalng
strefy wptywu ciepta wykonano szereg napoin przy réznych nastawach tego parametru. Kazda
napoina zostata zrobiona na osobnej probce o wymiarach 50 x 100 mm, wykonanej z blachy
o grubosci 2 mm ze staliHCT 600X ZF 100 RBO.

W trakcie prob stosowano state parametry technologiczne, zmieniano jedynie wartosc¢
wspotczynnika udziatu sktadowej ujemne.

Neutralna nastawa Maksymalna nastawa Minimalna nastawa
lloSci sk’faqowej ujemnej llosci sktadowej ujemnej iloSci sktadowej ujemnej
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Tablica 1. Mikrostruktura oraz wynik pomiaru szerokosci SWC dla nastawy neutralnej udziatu sktadowej zmiennej.
Powiekszenie x 25. Trawienie Nital.

W badaniach zastosowano drut elektrodowy PN-EN ISO 14341-A-G3Si1 o srednicy 1,0 mm
i 1,2 mm. Gazem ostonowym w zaleznosci od stosowanej metody spawania byta mieszanka 82% Ar
+18% CO,, dla metody spawania AC Pulse, natomiast dla wariantu spawania Cold Process (CP)
byta to mieszanka 92 % Ar+8% CO,. W trakcie trwania procesu stosowano staty przeptyw gazu
ostonowego 12 I/min.
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Autorzy:

Metoda Struktura materiatu
: : Struktura SWC Struktura spoin
Spawania rodzimego poiny
AC Pulse ey
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ilosci bainitu + niewielkie gruboziarnisty na
ilosci ferrytu ziarnistego granicach ziarn
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Bainit + ferryt

bytego austenitu

Cold Process

Ferryt + martenzyt

Martenzyt + niewielkie Bainit + ferryt
ilosci bainitu + niewielkie gruboziarnisty na
ilosci ferrytu ziarnistego granicach ziarn

bytego austenitu

Standardowy
tuk pulsujacy

Ferryt + martenzyt

bardzo niewielkie ilosci ferryt na granicach
ferrytu

Bainit + gruboziarnisty

ziarn bytego austenitu

Tablica 2. Rezultaty obserwacji mikroskopowych dla wybranych potgczen ze stali HCT 600 X ZF 100 RBO
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« Zastosowanie innowacyjnych niskoenergetycznych metod spawania prgdem ze zmienng
biegunowoscig do tgczenia stali HCT 600X ZF 100 RBO z powtokg typu cynk-zelazo umozliwia
uzyskanie ztgczy o dobrej jakosci i wtasnosciach mechanicznych z blach o grubosciach od 0,8
do 2 mm.

« Uzycie prgdu o zmiennej biegunowosci oraz odpowiednio dobrane parametry technologiczne
pozwolity na uzyskanie wysokojakosciowych potgczen z minimalnym uszkodzeniem warstwy

ochronnej.

e Odpowiedni dobér warunkdéw procesu umozliwit ponadto zminimalizowanie, bgdz catkowite

Punkt pomiarowy

wyeliminowanie rozprysku.
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« Badania technologiczne pozwolity na opracowanie pola

parametrow umozliwiajgcych wykonywanie ztgczy
niedopasowanych ze szczeling nawet do 1,0 mm.
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