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QSTE - vysokopevné
ocelové plechy valcované za
tepla na tvarnenie za
studena

Ocele s oznaCenim QStE tvoria triedu
jemnozrnnych mikrolegovanych termo-
mechanicky valcovanych (TM) oceli, ktoré su
svojou zvySenou pevnostou vhodné na ohybanie
zastudena.

Oznacovanie tychto oceli sa meni podla
vyrobcu (tab. ¢.1). M6zu byt oznaCené ako
ALFORM355M az ALFORM650M, S355MC az
S700MC, RAEX355MC OPTIM az RAEX 700MC
OPTIM, DOMEX355 MC az DOMEX700MC,
YMPRESS E355 az YMPRESSEG®690,
KODURS355 az KODURS550 a pod. s prislusnym
oznacenim medze klzu Re.

Stupne akosti a pevnosti
v porovnani s beznymi oceliami oo
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Oznacovanie akosti oceli triedy QStE
zodpoveda trojCislie, ktoré vyjadruje hodnotu
minimalnej medze klzu Re meranej kolmo na
smer valcovania, ktoré je v rozmedzi od 380MPa
az po 690MPa podla normy EN 10 149-2. Vid.
tab. ¢.2.

Vsetky tieto
mechanické vlastnosti,
ktoré robia ocele triedy
QStE lepSou a kvalitnejSou
oproti oceliam beznych
akosti, vznikaju vdaka
termomechanickému val-
covaniu, pridavanim
mikrolegovacich prvkov (Nb, V, Ti) a velmi
presnému nastaveniu valcovacich parametrov.
Pozri tabulku chemického zlozenia (tab. €.3)

VSetky ocelové plechy, ktoré vychadzaju
z vyroby, musia spifat parametre, ktoré su
zakotvené v norme podlfa EN 10 149-2. Ocele
triedy QStE (za tepla valcované) sa vyrabaju v
hrabkach od 2mm do 12mm vo forme pasov
plechov alebo tabul.

Pouzitie
Vyuzitie oceli triedy QStE je naozaj
rozne. Uspesne boli odski$ané napr. pri:
* Zeriavovych ramenach
* ramenach vyloznikov
* kons&trukciach Sasi
* kontajneroch
* polnohospodarskych strojoch a pod.

Prednostou oceli triedy QStE je pouzitie
velmi malého mnozstva prisad a legujucich
prvkov vo vyrobnom procese (hlavne S a F), ¢o
pozitivne vplyva na:

- vyrazne nizSi uhlikovy ekvivalent (C.,>0,39),
¢o ma za nasledok zlepSenie zvaritelnosti ocele

- vynikajucu tvarovatelnost aj do velmi malych
radiusov a vysoku huzevnatost ocele

- vysoka vrubova huzevnatost KV pri nizkych
teplotach

-vhodnost na rezanie pomocou laseru.

Vyhody pouZitia

- niz8ia hmotnost

- lahSia zvaritefnost

- zjednoduSena vyroba

- silnejSia konstrukcia

- menejzatazené Zivotné prostredie
- lepSia konkurencieschopnost

- Uspora v ramci ekonomiky




Vyhody

Pouzitim vySSej alebo najvysSej akosti
oceli triedy QStE, konkrétne QStE690TM,
mozZzeme oproti pouzitiu plechu s oznacenim
QStE380TM docielit nasledovné:

e pri rovnakej hrubke materialu méze mat nova

konstrukcia
az 2x vys-
Siu pev-
nost, t.j.
mbéze niest
2x vacsiu
hmotnost,
pripadne

Rovnaka hrubka materialu,
avSak dvojita pevnot|

QSTE 690 TM

St 52-3/8355/11 523, QStE380TM

vydrzi 2x
vacsSie zatazenie a pod.

e ak chceme zachovat rovnaku pevnost
konstrukcie, mbézeme pouzit tensi plech, ¢o
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rv QSTE 690 TM
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25%, €o mbze spdsobit vela pozitivnych zmien
pri navrhovani novych ocelovych konstrukcii.

e ocele triedy QStE sa vyznacuju vynikajucou
tvarovatel- [ Na patinu zredukovany
nostou za ohybovy radius
studena aj
do velmi
malych po-
lomerov
ohybu, ¢&o
mobéze byt
rozhodujuce
pri navrhovani pouzitia podobnych materialov pre
ekonomiku, pracnost a statiku vyrobku.

QSTE 690 TM

St 52-3/8355/11 523

Ohybanie

V oceliach
triedy QStE sa
navzajom skibuje
vysoka pevnost a
dobra ohybatelnost
ocele. Pre nizky
obsahuhlika asiry sa
plech méze ohnut

do ostrych uhlov bez prasklin bez ohlfadu na to, €i
je ohyb v smere alebo kolmo na smer valcovania
(tab.&.4).

Strihanie
Ocele triedy QStE su mimoriadne vhodné

na strihanie. Plati pravidlo, Ze ¢im je vysSia
pevnost ocele v
tahu, tym je vysSia
sila potrebna na
prestrihnutie ma-
terialu. Samo-
zrejme, SO zvy-
Sujucou sa pev-
nostou v tahu sa
zvysuje aj opotrebenie nastroja. Noze by mali byt
tvrdé a ostré, hrany by mali byt mierne zaoblené.
Délezité pri strihani su 2 parametre: strizna
medzera Al a uhol ¢ela noza. Pozritab. €.5.

Rezanie
Rezanie oceli triedy QStE laserom je

mimoriadne vhodna me-
téda delenia materialu a
vzhfadom na ich che-
mické zlozenie si nevy-
Zaduje Ziadne Specialne
parametre. Rezanie po-
mocou plazmového
obluka mozno pouzit v
podstate bez obmedzeni.

Obrabanie
Ocele triedy QSTE su vdaka svojmu

chemickému zloZeniu, ktoré obsahuje velmi malo
legovacich prvkov obrobitefné vo vSetkych
svojich akostiach. Pri
konkrétne QStE380TM je
obrobitelnost zhodna s
ocelou beznych akosti
S235 a S355. Pri
najvys8ich akostiach
QStE690TM je nutné
pouzit nastroje z
rychloreznej ocele s
oznacenim HSS, ktoré zarulia bezproblémovy
chod nastroja do materialu. Konkrétne pri vitani,
zavitovani, frézovani a pod. ale nie je potrebné
upravovat rychlosti ota€ok, ani rychlost’ posuvu.
Mozno ich teda opracovavat ako bezny material.




Tolerancie

V3etky kosti oceli triedy QSTE su vyrabané Tiez je mozné pouZit' aj
podla normy EN 10 051, ktora hovori o tolerancii pridavné materialy,
na hribke materidlu, o tolerancii v rozmeroch ktoré nie su optimalne -
materialu a o tolerancii rovinnosti materialu. napr. pri zvarani menej
V8etky materidly su dodavané spolu a namahanych miest
osved€enim o skuSkach mechanickych alebo pri zvarani ocele
parametrov materialu — atest podla normy EN 10 s vysokou pevnostou

204,3.1B a makkou ocelou. Pre
presny vyber|
pridavnych materialov

Zvaranie pozri tabulku nizsie.

Zvaritelnost oceli triedy QStE je vdaka

chemickému zloZeniu vynikajuca aj pri

najvysSich akostiach oceli (QStE690 TM) a

daju sa pri nej pouzit vSetky metody zva-

rania. Kedze tieto ocele maju velmi malo

primesi, nepodliehaju praskaniu za tepla ani

za studena a preto nie je potrebné pouzit

predhrev ani dohrev oceli. Pouzitim

spravneho pridavného materialu mézeme

bez problémov dosiahnut pevnost zvaru

zrovnatefnu ako ma ocel samotna.

Pridavny material (triedy AWS)

MMA MIG/MAG FCAW
Ruéné oblukové Zvaranie drétom v ochrannej Zvaranie trubickovym
zvaranie atmosfére drétom

AWS A5.28 | ER110S | AWS A5.29 | E 11XT

AWS A5.5 | E 11018
AWS A5.5 | E 11018
AWS A5.5 | E 9018
AWS A5.5 | E 8018
AWS A5.5 | E 8016
AWS A5.5 | E 7028
AWS A5.5 | E 7018

AWS A5.1 | E 7016
AWS A5.1

AWS A5.28 | ER100S | AWS A5.29 | E10XT
AWS A5.28 | ER90S | AWS A5.29 | EOXT
AWS A5.28 | ER80S | AWSA5.29 | E 8XT

AWS A5.18 | ER70S | AWS A5.20 | E 7XT

AWSA5.18 | ER70S | AWS A5.20 [ E 7XT

QStE380TM
QSTE460TM
QStE500TM
QStE550TM
QStE690TM

Doporucéena pevnost zvarového kovu
pre tupé zvary v pripade, kedy sa pozaduje
vysoka nosnost priecne k zvarovému spoju
l\ Pevnost zvarového kovu
pre ostatné zvarané spoje




Tab. ¢.1 Porovnanie oznacovania oceli

Porovnanie oznac¢ovania oceli podla vyrobcov

SEW 092" EN 10 1492 EN 10 149> EN 10 1492 EN 10 1492 EN 10 1492
QStE 380 TM | ALFORM 355M | S355MC | RAEX 355 MC OPTIM | DOMEX 355 MC ;
QStE 460 TM | ALFORM 460M | S460MC | RAEX 460 MC OPTIM | DOMEX 460 MC -
QStE 500 TM | ALFORM 500M | S500MC | RAEX 500 MC OPTIM | DOMEX 500 MC | CORUS RQT 501
QStE 550 TM | ALFORM 550M | S550MC | RAEX 550 MC OPTIM | DOMEX 550 MC | CORUS RQT 601
QStE 690 TM | ALFORM 700M | S700MC | RAEX 700 MC OPTIM | DOMEX 700 MC | CORUS RQT 701

1) Re sa meria v smere kolmom na smer valcovania
2) Re sa meria v smere pozdlznom na smer valcovania

Tab. .2 Vybrané hodnoty typickych mechanickych viastnosti podfa EN 10 149-2

Mechanické vilastnosti

Re Rm A5 KV
akost’
[MPa] [MPa] [%] [°C] [J]
QStE 380 T™M 355 430 — 550 23 -40 40
QStE 460 T™M 460 520 — 670 17 -40 40
QStE 500 TM 500 550 — 700 14 -40 27
QStE 550 TM 550 600 — 760 14 -40 27
QStE 690 T™M 700 750 — 950 12 -40 27
Tab. ¢.3 Typické hodnoty chemického zloZenia podla EN 10 149-2
Chemické zlozenie
akost’ C Mn Si P S Al Nb \' Ti Mo B
[%] [%] [%] [%] [%] [%] [%] [%] [%] [%] [%]
QStE 380 TM | 0,12 1,5 0,5 0,025 0,02 0,015 0,09 0,2 0,15 = -
QStE 460 TM | 0,12 1,6 0,5 0,025 | 0,015 | 0,015 | 0,09 0,2 0,15 = -
QStE 500 TM | 0,12 1,7 0,5 0,025 | 0,015 | 0,015 0,09 0,2 0,15 = =
QStE 550 TM | 0,12 1,8 0,5 0,025 | 0,015 | 0,015 0,09 0,2 0,15 - =
QStE690 TM | 0,12 2,1 0,6 0,025 | 0,015 | 0,015 | 0,09 0,2 0,22 0,5 0,005
Tab. ¢.4 Ohybanie podla EN 10 149-2
Ohybanie materialu
akost’ min. R ohybu
h <3mm h=3-6mm h>6mm
QStE 380 T™M 0,25 x h 0,5x h 1,0xh
QStE 460 T™M 0,5x h 1,0xh 1,5xh
QStE 500 TM 1,0x h 1,5xh 2,0xh
QStE 550 TM 1,0x h 1,5xh 2,0xh
QStE 690 TM 1,5x h 2,0xh 2,5xh

* niektoré materialy maju min. polomer ohybu az o 50% mensi

Tab. ¢.5 Parametre strihania

Parametre strihania

strizna medzera Al

uhol ¢ela noza

akost (%1] ]
QStE 380 T™M 7-9 1-4
QStE 460 T™M 7-9 1-4
QStE 500 T™M 7-9 1-4
QStE 550 T™M 8-11 2-4
QStE 690 TM 11-14 2-4
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