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4. Dodatocné spracovanie

* \Vlyhoda procesu FSW s optimalizovanymi parametrami v porovnani s
inymi klasickymi postupmi zvarania spociva v tom, ze po ukonceni
procesu zvarania nie je potrebné vykonavat tieto operacie:

- brusenie
- Cistenie
- tepelné spracovanie zvaranych spojov

* Na kontrolu kvality zvaraného spoja po zvarani sa najskér vykona vizualna
kontrola.
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4.1 Vizualna kontrola

— Pocas celého procesu zvarania je potrebna vizualna kontrola kvality
zvaraného spoja

— Pred zacatim zvarania je tiez potrebné vizualne skontrolovat spravne
upnutie zvaranych dosiek a zvaracieho nastroja

— V pripade nedostatocnej vizualnej kontroly pred a po zvarani sa mézu
vyskytnut rézne nedostatky a chyby
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4.1 Vizualna kontrola

Giig

Bezchbn{/ zvarany spoj

Radiogram zvaraného spoja
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Bezchybny zvarany spoj
Jemnozrnnad viacstenna mikrostruktura zliatiny Al (EN AW 5083 H111) s vynikajucimi pevnostnymi vlastnostami
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4.1 Vizualna kontrola

Bezchybny zvarany spoj — makrostruktura zvaraného spoja z Al zliatinyfEN AW 6005 T6
Zvarané s nasledujucimi parametrami:

v" 1500 ot/min

v" 300 mm/min

v' t=10mm
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4.2 Nedokonalosti a vady

— Na stanovenie kvality zvarovych spojov, pokial ide o vnutorné nedostatky
a defekty, je nevyhnutné pouzit destruktivne techniky.

— Teplo dodavané pocas zvarania pomocou procesu FSW ma tendenciu
vytvarat podmienky, ktoré spdsobuju mikrostrukturalne transformacie,
ako su: rekrystalizacia, rast zfn a rozpUstanie zrazenin.

— Takéto mikrostrukturalne transformacie sa uskutocnuju pri réznych
teplotach pre rézne materialy a zavisia od chemického zloZenia zvaranych

materialov.
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4.3 Priciny nedokonalosti a vad

Najcastejsie vnutorné nedostatky, ktoré sa vyskytuju v FSW, mozu zahrnat:
- dutiny
- nedostatoCne premiesany koren
- trhliny
V pripade, Ze sa do procesu zvarania privadza nedostatocné teplo potrebné
na plastifikaciu zvaraného materialu, vyskytuju sa vo zvarovom spoji
nedostatky nazyvané dutiny.

Aj ked vyssie rychlosti zvarania zvySuju produktivitu zvaranych spojov, prilis
vysoké rychlosti vedu k tvorbe dutin pod povrchom zvaraného spoja a /
alebo na postupujucej strane na okraji zvaraného spoja.
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4.3 Priciny nedokonalosti a vad

— Na udrZanie dostato¢ného tepla potrebného na zvaranie je potrebné
znizit rychlost zvarania, ¢o vedie k lepSej plastifikacii zvaraného materialu.

— Experimentalne vysledky ukazali, ze zona, v ktorej sa vyskytli dutiny, sa
vyznamne zvacsovala so zvysujucou sa rychlostou zvarania.

— Bolo tiez dokazane, ze so zvacsujucim sa priemerom ramena nastroja
vstupuje do procesu vacsi objem tepla, Co spdsobuje lepsSie
plastifikovanie materidlu a tym sa zabrani vyskytu dutin vo zvdranom
Spoji.
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4.3 Priciny nedokonalosti a vad
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PozdlZna dutina vo zvaranom spoji vyrobend
z Cistého Al
Hridbka 10 mm
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4.3 Priciny nedokonalosti a vad

5mm

Makro a mikrostruktira dutiny vo zvaranom spoji
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4.3 Priciny nedokonalosti a vad

Makrostruktira dutiny vo zvaranom spoji zo zliatiny AlSi12
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4.3 Priciny nedokonalosti a vad

— Dal&i problém tykajuci sa oblasti vnitornych defektov spociva v
nedostatoCne vytazenom korenovom jadre.

— Tato chyba sa oznacuje ako kissing bond.

— Takéto chyby sa vytvaraju v dosledku nedostatocného privodu tepla a /
alebo v dosledku neldplného narusenia povrchovych oxidovych vrstiev.

— Dal%ou pri¢inou vzniku defektov mdZe byt nedostatoéne zvolend dlzka
Capu a hlbka ponoru zvaracieho nastroja vo vztahu k hrubke zvaraného
materialu.
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4.3 Priciny nedokonalosti a vad

— Pri primerane vysokych otackach zvaracieho nastroja sa do spoja dodava
dostatocny tepelny prikon, ktory podporuje spravne miesanie zvaraného
materialu so Sirokym a rozptylenym rozdelenim Castic.

— Priemerna velkost zfn v zone miesania sa znizuje so zvysSujucou sa
rychlostou zvarania a / alebo rychlostou otacok zvaracieho nastroja.

— Regulacia rychlosti otacania zvaracieho nastroja umoznuje vyznamneé
potlacenie vyskytu chyby.
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4.3 Priciny nedokonalosti a vad

NedostatoCne premiesany koren zvaraného spoja
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4.3 Priciny nedokonalosti a vad

Mikrostruktura zvaraného spoja - absencia fuzie korenov v oceli typu S235JRC
+ N
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4.3 Priciny nedokonalosti a vad

MikrosStruktura zvaraného spoja - nedostatok fuzie korenov v Al zliatine typu
5083
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4.3 Priciny nedokonalosti a vad

* Medzi dalSimi zakladnymi nedokonalostami a vadami mozno uviest
trhliny.

* Experimentalne sa preukazalo, ze trhlina, ktora sa zacala od korena
zvaroveho spoja zvinenou ciarou defektu, spdsobila prasknutie zvarovéeho
spoja pocas skusky tahom.

* Na zabranenie vzniku trhlin vo zvarovych spojoch plati to isté ako v
pripade nedostatocnej fuzie korenov. Je potrebné zabezpecit dostatocny
privod tepla, ktory podporuje spravne miesanie zvaraneého materialu.
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4.3 Priciny nedokonalosti a vad

Identifikovana prasklina vo zvarovom spoji po skuske ohybom
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Zavery

 Ucinny vyber parametrov zvéarania (rychlost zvarania a otacky zvaracieho
nastroja) pre proces FSW eliminuje vznik uvedenych defektov, co
vyznamne prispieva k zlepSeniu mechanickych vlastnosti zvaranych

SPOjoV.

This project has been funded with support from the European Commission. This publication reflects the views only of the author, and the Commission 21
cannot be held responsible for any use which may be made of the information contained therein - ERASMUS + KA2: 2017-1-SK01-KA202-035415



	Slide Number 1
	4. Dodatočné spracovanie
	4. Dodatočné spracovanie
	4.1 Vizuálna kontrola
	4.1 Vizuálna kontrola
	4.1 Vizuálna kontrola
	4.1 Vizuálna kontrola
	4.2 Nedokonalosti a vady
	4.3 Príčiny nedokonalostí a vád
	4.3 Príčiny nedokonalostí a vád
	4.3 Príčiny nedokonalostí a vád
	4.3 Príčiny nedokonalostí a vád
	4.3 Príčiny nedokonalostí a vád
	4.3 Príčiny nedokonalostí a vád
	4.3 Príčiny nedokonalostí a vád
	4.3 Príčiny nedokonalostí a vád
	4.3 Príčiny nedokonalostí a vád
	4.3 Príčiny nedokonalostí a vád
	4.3 Príčiny nedokonalostí a vád
	4.3 Príčiny nedokonalostí a vád
	Závery

