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Sir dung may phay CNC dé thi nghiém han ma sat khuay
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Abstract: Friction Stir Welding (FSW) was introduced in 1991 by the Welding Institute (W1) in Cambridge,
UK. FSW welding, a new field that has made great strides in the past decade, is an environmentally
friendly green technology (it does not create toxic gases when welding, and does not emit arc rays
and radiant energy). In addition, FSW welding overcomes many difficulties that traditional welding
methods have, there is no need to use filler metal to fill the weld, the weld has little deformation and
does not crack when crystallizing. Using CNC milling machines to weld FSW is very promising in
welding non-ferrous metals, metals with high ductility and low melting point,
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1. Pit vain dé

Han ma sat khudy (FSW) dugc gidi thidu vao nim
1991. Pa c6 nhiéu cong trinh tap trung nghién ciru,
[2] tién hanh véi téc do quay cta dao: 1200 vong/
phit, tc d6 han: 35 mm/phit, bién dang dau khuay
ren tru va duong kinh vai 1a 16 mm va 14mm dé han
hop kim nhém AA6082 va két luan cac thong sb trén
déu anh hudng 16n dén chét lugong mbi han, [3, 4]
ctng ¢6 két luan twong tu. Khi nghién ctru han FSW
hop kim nhom 5456 d6 day 5 mm st dung dau khudy
hinh dang khac nhau (chdt ren hinh nén, chét ren
hinh try-hinh nén, chét ren hinh nén ¢6 bac, va cong
cu chét Loe Triflute) va hai tbe do quay (600 va 800
vong/phut) duoc str dung. Cau tric vi md va do cing
vi mo céac gia tri trong diém han (WN), ving anh
hudéng co nhiét (TMAZ) va vung anh huong nhiét
ving (HAZ) da duoc kiém tra va trong quan véi cc
diéu kién xir Iy da chon. Cu thé, dnh hudng ctia hinh
dang dung cu dén dong chay cua vat lidu déo trong
ving mét diém han, mic dd6 moc ndi khuyét tat va
céc dic tinh co hoc (d6 cimg vi mo) cua cac mdi ndi
FSW da duogc ghi lai va két luan cac mbi han dugc
tao ra bang cach s dung dau khudy hinh non da tao
ra mot ciu tric vi md déng nhat [1, 5, 6]. Tir cac
nghién ciru trén ta thiy viéc sir dung may phay CNC
dé thi nghiém han FSW 1a mot hudng di thich hop
va hiéu qua.
2. N§i dung nghién ctru
2.1. Piéu ki¢n thi nghié¢m

So dd thi nghiém dugc b tri nhu (hinh 2.1),

may ding dé han FSW 1a may phay CNC Vcenter-85
do Pai Loan san xuit, dau khudy c6 dang nhu (hinh

2.2) la dau khqu hinh nén c6 ren trai, duoc ché tao
bang thép 40X cua Lién bang Nga va nhiét luyén co
d6 ctng 45 - 47HRC. Vit liéu dung dé thi nghiém 1a
Nhém tdm A5052 day 5Smm (hinh 2.3) cia Malayxia
(Nhom déo). Phéi sau khi han xong s& duoc tao mau
dé khéo trén may kéo thir mau cua Lién bang Nga
(hinh 2.4) va str dung May siéu am OLYPUSEPOCH
600 dé danh gia chat luong mdi han (hinh 2.5). St
dung may do rung dong (hinh 2.6) dé sanh, d6i chimg
9h€it luong méi han.
°

Hinh 2.1: So do hé thong thiee nghiém nghién ciru
danh huwong cia rung dong dén chat lwong méi han
FSW

1. Pau phay; 2. Pau khudy; 3. Thanh kep;
4. Ban ga; 5. Pau do rung dong; 6. Ban may; 7.
May do rung dong
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48101 2.2. Két qua thi nghiém
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< Hinh 2.7: Mau han Hinh 2.8: Mau duoc
S = 1000v/phut, han S = 1200v/phut,
F= 150mm/phut, t = F= 200mm/phdt, t=
0,15mm 0,15mm

Hinh 2.9: Kéthud sieu  prnh 210 Két qud siéu
am mau

dm mau
Hinh 2.2: Pau khud'y dung thi nghiém S= 1000v/phut, F= S= 1200v/phut,
Tién hanh st dung cic bd thong so han FSW cho ~ 150mm/phiit, t = 0,15mm F= 200mm/phut,
12 cap phoi nhu sau: t=015mm
- C6 dinh S =800v/phit, thay d6i S (50, 100, 150, Bing 2.1: Két qua kiém tra dé bén kéo khi S; F thay
200mm/ phut), ¢6 dinh t = 0,15mm doi

- CO dinh S = 1000v/phit, thay d6i S (50, 100, [/oTre s " Tan e [ Luong| Két qua | Két qua | Két qua | Gid i
150, 200mm/ phut), ¢6 dinh t = 0,15mm quay  |han(F) | dich | kéo lan | kéo Iin | kéo lan | trung
- Co dinh S = 1200v/phut, thay doi S (50, 100, (S) mm/phut |chuyén |1 (MPa) | 2(MPa) | 3(MPa) | binh
150, 200mm/ phut), c6 dinh t = 0,15mm v/ phit (mm)

01| 800 50 0.15 | 1343 | 135,1 | 1353 | 134,9

02| 800 100 0.15 | 1553 | 156,0 | 155,6 | 155,6

03| 800 150 0.15 | 167,8 | 168,2 | 170,2 | 168,7

Hinh 2.3: Nhom tam Hinh 2.4: Mdu sau khi
A5052 ding thi nghiém — chudn bi dwa vdo kéo

04| 800 200 0.15 | 159,3 | 158,7 | 158,3 | 158,7

05| 1000 50 0.15 | 1551 | 1557 | 156,3 | 155.7

06| 1000 100 0.15 | 169,8 | 168,44 | 168,9 | 169,0

07| 1000 150 0.15 | 170,5 | 171,2 | 172,4 | 171,4

08| 1000 200 0.15 | 168,5 | 1679 | 1673 | 167,9

09| 1200 50 0.15 | 141,5 | 1404 | 139,2 | 140,5

10| 1200 100 0.15 | 153,4 | 1553 | 1559 | 154,9

11| 1200 150 0.15 | 161,4 | 163,3 | 164,2 | 162,9

12| 1200 200 0.15 | 159,4 | 158,44 | 157,6 | 1584

Hinh 2.5: May siéu am  Hinh 2.6: Méy phan tich ~ 2.3. X I s6 li¢u va thao lugn két qua ‘
OLYPUSEPOCH 600  rung déng Adash A4900 — Tur cac két qua thi nghiém s dung phan meém
Vibrio Excel ta c6 do thi sau:
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Van toc trung binh

50 800

= 03
S
E
£ 02 ‘-'
]
‘@ 01
t=.
S 0

100

150

200

Buéctién (mm/ph)

H 800 m1000 1200

Hinh 2.11: So d6 vdn téc trung binh khi han FSW
nhom A5052

Tir d6 thi ta thiy khi han FSW st dung véi 12 bo
phoi dé thuc hién 12 ché d¢ han khac

nhau, khi han & cac ché do S = 1000v/phit; t =
0,15mm: F = 50mm/phuat; 100mm/phut; 150mm/
phat; 200mm/phut. Chat lugng mbi han ting 1én tuy
nhién kim loai van chua dién ddy mdi han, bén trong
con ¢6 16 x6p, chat lwong mbi han da dat 70% - 90%
so v6i tinh chét cua kim loai ban dau. O ché d6 han
nay do ta khudy toc d6 cao [3, 7], ché do dich chuyén
tang 1én nén khi kim loai bi khudy chay lodng déu
hon, do nhiét truyén vao ving han nhiéu hon, phan
kim loai bi khuéy da duoc hoa tron vao nhau, van
tc tang tuyén tinh v&i ché do dich chuyén khi han.
O ché d6 han nay xdy ra ¢ van toc trung binh nén
mot phﬁn nhiét sinh ra ciing da bi truyén vao mat de
(phan d6 ga), nhu vy d6i voi nhom A5052 khi han
FSW ta nén sir dung ché do nay dé han dac biét khi
S = 1000 v/phut; F = 150mm/phut; t = 0, 15mm, da
cho chét lwong mbi han tot nhat. Khi dung thiét bi
do rung dong ta danh gia dugc chat lugng mdi han
(FSW) mét cach chinh xac, thong qua viéc do rung
dong cua qua trinh han.
3. Két luan

St dung may phay CNC dé thi nghiém han FSW
da giai quyét duoc mot phan kho khin cia viée thiéu
cac thiét bi thi nghiém phic tap, dat tién. Khi sir
dung méy phay CNC dé thi nghiém do cac ché do cit
cua may diéu khién duoc vo cép, nén viéc chon cac
ché d¢ cat rat rong, mic do chinh xac cao. Trong thi
nghiém trén ta sir dung 12 bo thong s6 dé han ta thay
st dung ché d6 han S = 1000 v/phuat; F = 150mm/
phut; t = 0, 15mm, da cho chét luong mbi han t6t
nhét. Khi tang van toc khudy 1én cao hon S = 1200 v/
phut, chit lwong mdi han giam do sy phéi hop giira

1200
1000

S va F chua t6t, nén kim loai chay lodng va
két tinh lai chua tt, chét luong mbi han kém
hon so véi ché do han S = 1000 v/phit; F =
150mm/phut. Tir két qua thi nghiém trén ta
thdy sir dung may CNC dé thi nghiém han
FSW cho ta cac két qua kha quan. chinh xéac
gia thanh phu hop.

Loicam on: Tac gid xin cam on Ban giam
hi€u va cac don vi Truong Pai hoc Su pham
K§ thuat Vinh da hd trg thoi gian, phuong tién
va co so vat chat cho nghién ctru nay.
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