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Uplatnenie vysledkov projektu

Vysledky projektu z oblasti laserového zvérania a tvarnenia kombinovanych polotovarov
zloZenych z vysokopevnych oceli nachadzaju vyuzitie pri ndvrhu kombinovanych polotovarov,
ktoré sa aplikuju pre nosné a deformacéné prvky automobilovej karosérie. Su vyuzivané v
pedagogického procesu na Strojnicke fakulte STU a na Skoleniach organizovanych

v Strojarskom konzultaénom centre v spolupréci Strojnickej fakulty STU s firmou SOVA
Digital a.s. Vysledky su uzito¢né pre viacerych slovenskych dodavatefoch komponentov pre
automobilovy priemysel, napr. Matador Automotive Vrable, Porsche Werkzeugbau Dubnica
nad Vahom, Tower Automotive Malacky.Vysledky projektu z oblasti zvarania
superduplexnych a hyperduplexnych nehrdzavejucich oceli najdu uplatnenie v oblasti
chemického a petrochemického priemyslu. Technolégia zvarania laserovym lu€om umoznuje
efektivne spajat materidly bez nevyhnutnosti naro¢nejsej pripravy zvarovych pléch a ich
ukosovania. Vy3&Sia efektivita procesu laserového zvarania v porovnani s oblukovymi, aj
napriek potrebe vySsich tepelnych prikonov, vedie k mensim deformaciam po zvarani
nehrdzavejucich oceli. MenSie deformacie zvaranych konstrukcii umoznuju redukovat
naklady na rovnanie a pripravky.

CHARAKTERISTIKA VYSLEDKOV

Suhrn vysledkov rieSenia projektu a naplnenia cielov projektu v slovenskom jazyku
(max. 20 riadkov)

Pri vyskume zvarovych spojov oceli uréenych pre operacie tvarnenia v automobilovom
priemysle bol zisteny vplyv paramterov zvarania viaknovym pevnolatkovym laserom na
vlastnosti spojov vybranych vysokopevnych oceli s hrdbkou 1,2 a 1,5 mm. Optimalne
paramtere zvarania boli pouzité na zvarenie kombinovanych polotovarov pre experimenty
hlbokého tahania. Pri tychto experimentoch boli definované napatovo-deformacné
charakteristiky oceli, ktoré boli pouzité na simulacie v programe Dynaform. Vysledky
simulaciii a experimentov hlbokého tahania boli porovnané s dérazom na velkost pretvoreni,
stencenia steny vytazkov, pohybu zvarovej linie a cipovitosti kombinovanych polotovarov.
Skumané boli polotvary s rozdielnou anizotropiou, rozdielnou hrubkou plechov a s odliSnymi
napatovo-deformacnymi vlastnostami pri nerovnomernej distribucii pridrziavacieho tlaku. Pri
vyskume zvarania superduplexnych a hyperduplexnych oceli bolo overené optimalne
mnozstvo vnesenej energie potrebnej pre Uplné prevarenie a ziskanie pozadovanej
mikrostruktary oceli SAF 2507 s hribkou 5,0 mm a SAF 2707 HD s hribkou 3,4 mm. Boli
odskuSané variantné rieSenia ucinného zvySenia tepelného prikonu pomocou znizZenia
koncentracie energie defokusaciou a oscilaciou lu¢a. Neumerné zvySovanie defokusacie
laserového lu¢a malo za nasledok stratu prievaru a nadmerné rozSirenie zvarového kupefla.
AvSak v kombinacii s oscilaciou lu¢a umoznilo efektivne regulovat mnozstvo vneseného
tepla. Optimalizovanim technologickych parametrov procesu boli dosiahnuté mechanické
vlastnosti na Urovni zakladného materialu a pripravené zvarové spoje s kor6znou odolnostou
priblizujucou sa odolnosti spojov vyhotovenych klasickymi oblukovymi technologiami.

Suhrn vysledkov rieSenia projektu a naplnenia cielov projektu v anglickom jazyku
(max. 20 riadkov)

The effect of fibre laser welding parameters on the joint properties was evaluated on joints of
chosen high-strength steels with thickness of 1.2 and 1.5 mm utilised for forming operations in
car industry. Optimal welding parameters were used for welding of tailor welded blanks for
deep drawing experiments. Stress-strain characteristics of steels defined at these
experiments were applied at simulations using Dynaform software. Results of simulations and
experiments were compared with concentration on strains, wall thickness reductions of drawn
parts, weld line movements and earings of tailor welded blanks. Blanks with different
anisotropy, sheet thicknesses, and stress-strain properties were studied at non-uniform
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distribution of blankholder pressure. Optimal amount of input energy necessary for full
penetration and required microstructure was verified at studying of welding of superduplex
and hyperduplex corrosion resistant steels SAF 2507 with thickness of 5.0 mm and SAF 2707
HD with thickness of 3.4 mm. The heat input of laser beam was increased by decreasing of
energy concentration using defocused beam and oscillated beam. Excessive defocused
beam caused decrease of penetration depth of laser beam and large spreading of the weld.
However, it enabled to control the heat input by oscillated laser beam. Mechanical properties
of base metal and corrosion resistance near classical arc processes were achieved by
optimising of welding parameters.
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Svojim podpisom potvrdzujem, Ze Udaje uvedené v zaverecnej karte su pravdivé a upiné
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