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Wstep

Badanie na zginanie jest jednym z podstawowych badan niszczacych wykorzystywanym
do oceny jakosci doczotowych ztaczy spawanych lub zgrzewanych metodg FSW. Badanie
polega na owinieciu ztacza na trzpieniu o okreslonej $rednicy, w zaleznosci od specyfikacji
wyrobu, w celu sprawdzenia plastycznosci ztacza oraz wykrycia ewentualnych niezgo-
dnosci spawalniczych. Badanie to jest wymagane podczas kwalifikacji technologii
spawania, np. wedtug wymagan np. normy PN-EN ISO 15614-1:2017 [1]. Norma PN-EN
ISO 5173:2010 [2], opisujaca badanie na zginanie ztaczy spawanych, przedstawia trzy
metody wykonania badania:

1. metoda zginania tréjpunktowego,
2. metoda zginania w matrycy w ksztatcie litery U,
3. metoda zginania narolce.

W praktyce najczesciej stosowanym i najtatwiejszym do przeprowadzenia jest badanie
metodg zginania tréjpunktowego, polegajace na podparciu probki na dwdch podporach,
tak aby spoina byta po $rodku odlegtosci miedzy podporami i wcisnieciu w nig trzpienia
o okreslonej srednicy (rys. 1a). Metoda ta sprawdza sie w przypadku badania ztgczy
jednoimiennych podstawowych materiatéw z jednorodng wytrzymatoscig we wszystkich
strefach ztacza. Natomiast w przypadku badan ztaczy réznoimiennych lub ztaczy, ktére
wykazujq niejednolita wytrzymatos¢ w poszczegdlnych strefach (np. ztacza wykonane ze
stopow aluminium), podczas badania ta metoda moga wystapi¢ tak zwane ,piki” na
probce. Dzieje sie tak, gdy wiekszo$¢ odksztatcenia ma miejsce w stabszym materiale, co
powoduje nadmierne odksztatcenie lokalne, a wyniki takiej préby nie odzwierciedlajq
w petni rzeczywistych wiasciwosci plastycznych badanego ztacza.

Sposobem na ww. problem jest zastosowanie metody zginania na rolce. W metodzie tej
jeden koniec probki jest sztywno utwierdzony w maszynie, a wystajaca czes¢ probki jest
owijana na trzpieniu o okreslonej $rednicy przez zewnetrzng rolke zginajaca. Schemat
badania przedstawiono na rysunku 1b. Gwarantuje to réwnomierne odksztatcanie
materiatu we wszystkich strefach ztacza i odzwierciedlenie rzeczywistych wtasciwosci
plastycznych.
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Rys. 1. Schemat badania na zginanie a) metoda zginania tréjpunktowego, b) metoda zginania na rolce [2]

Przedmioti cel badan

Przedmiotem badan byto ztacze doczotowe spawane wigzka elektrondw. Ztacze zostato
wykonane ze stopu aluminium w gatunku AW-6061 o grubosci 5 mm. Z wykonanego ztacza
pobrano 4 prébki o szerokosci 20 mm i dtugoéci 300 mm. Widok pobranych prébek
przedstawiono na rysunku 2.

Rys. 2. Widok ogdlny prébek do badan

Celem badan byto pordéwnanie wynikdw zginania dwoma metodami - zginaniem
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Badanie metoda na zginanie trojpunktowe zostato wykonane na maszynie
wytrzymatosciowej Lossenhausen. Badanie metodg zginania na rolce wykonano na proto-
typowym stanowisku do badan firmy PowerTech S.C przedstawionym na rysunek 3.
W badaniu obiema metodami zgieto po dwie préobki - jedng od strony lica, a drugq od
strony grani. Przed badaniem ze wszystkich probek usunieto nadlew lica i grani. Srednica
trzpienia gnacego wynoszaca 55 mm zostata dobrana zgodnie z wymaganiami normy
PN-EN ISO 5173:2010 wedtug wzoru dla wydtuzenia A = 8%:
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Zadna z badanych prébek nie wykazata niezgodnoéci, natomiast prébki badane metoda
zginania trdjpunktowego nie odwzorowaty ksztattu trzpienia gnacego (rys.4). Widok
probek po badaniu przedstawiono na rysunku 5.

[1]

Rys. 3. Stanowisko do zginania na rolce
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Rys. 4. Widok odwzorowania trzpienia gnacego na probkach zgietych:
a) metoda zginania trdjpunktowego, b) metoda zginania na rolce

Rys. 5. Widok prébek po badaniach
Whioski

Z powodu braku sztywnego zamocowania probki, metoda zginania trdjpunktowego nie
jest odpowiednia do ztaczy o niejednorodnej wytrzymatosci. W przeprowadzonych
badaniach, prébki zginane metoda trdjpunktowa ,uciekty” od trzpienia gnacego tworzac
fuk o mniejszym promieniu, tym samym zaostrzajac warunki badania. W skrajnych
przypadkach moze to prowadzi¢ do zafatszowania wynikdw badan.
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