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Badania procesu zgrzewania tarciowego (ang. FSW) blach ze stopu aluminium 2024
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1 285 410 6,7 30,3 | Breakin theweld zone Examples of application in aviation
- iy 418 78 | 22,6 | Breakin the weld zone 1. W wyniku przeprowadzonych badan stwierdzono, ze optymalna - predko$¢ liniowa narzedzia
3 282 369 2,9 18,1 | Breakin the weld zone FSW joints replaced 60% wynosi ok. 70 mm/min, a predkos¢ obrotowa ok. 1100 obr/min pqdczas zgrzewania metodg FSW
4 292 426 8.2 30,6 | Breakin the weld zone of riveted joints stopu aluminium w gat. 2024, w warunkach wykonywanych testow.

2. Zbyt duzy posuw narzedzia (np. 100 mm/min) byt niekorzystny ze wzgledu na formowanie ztgcza
(zbyt mate ,przemieszanie”) i w obszarze ztgcza wystepowata pustka

3. Zbyt duza predkosc obrotowa narzedzia (np. 1600 obr/min) byta niekorzystna ze wzgledu na
wzrost temperatury i przegrzewania obszaru ztgcza (Rys. 5)

Mechanical properties of single metals (Eclipse 500)
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' MPa MPa " Yo 4. Potgczenia FSW charakteryzujg sie wysokg niejednorodnoscig i asymetrig w strefie zgrzewania
L identyfikowane sg podstrefy otaczajgce strefe mieszania.
85 194 15/ 40,5 . . . ;s . . . . , . .
_—rr 5. Najwyzszg jakosc potgczenia zapewnia kontrolowana sita nacisku, dobor odpowiedniego
7475 narzedzia, jego pochylenie, predkos¢ obrotow oraz predkosc posuwul.
¢ = 1.0 mm 8 193 20 24l 6. Odpowiedni dobor parametrow procesu FSW zapewnia potgczenie cienkich blach ze stopow
2014 aluminium: 2014, 2024, 7475 ze roznymi wilasciwosciami mechanicznymi zgrzeiny
320 438 19,9 30,6
: 2102;' = 1. The test results let to determine the optimal FSW joining parameters: rate of feed -about70
g =1,0 mm O w7 180 282 mm/min, rotation - 1100 rot/min, for aluminium alloy 2024, when the test requirements are
W 324 442 17,3 23,3 established.
g~ 25 mm ’ ’ 2. Too big rate feed of the tool (e.g. 100 mm/min) was disadvantages for the joint manufacturing (too
_22";4 128 442 19.0 2.0 small stir) and formation of a void in the joint area.
: 2(;2:1 - 3. Too big rotation speed of the tool (e.g. 1600 rot/min) was disadvantages because of the
306 454 16.1 29,7 temperature increase and overheating the joint area (Fig. 5).
g=1,0mm 4. Joints welded by the FSW method are characterized by high heterogeneity and asymmetry. In the
2024 o i1 5 s advancing zone one can see numerous, highly fragmented streaks that are multidirectional with
o =1,0 mm ’ ’ External hydrogen tank r_?;;pehct Lo the sulrrour}ding mixing aread ) ) - -
2024 d. e highest quality of joints is acquired by carrying out the process when the technology is
g=2,5mm 8 436 L0 21,6 of Spa('gle_fih; %6585 enhanced by controlled force that presses the tool against the metal surface.
2024 . . 0 9 NASA 6. Adequate choice of FSW parameters let to obtain proper joints of thin Al 2014, 2024, 7475 sheets
g e ’ of various mechanical properties.

PROJEKT WSPOLFINANSOWANY PRZEZ UNIE EUROPEJSKA ZE SRODKOW EUROPEJSKIEGO FUNDUSZU ROZWOJU REGIONALNEGO



	Strona 1

