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Abstrakt: Praca je zamerand na analyzu procesov vstrekovania a vlastnosti vyliskov z plastu.
Technolégia vstrekovania plastov patri medzi zakladné spracovanie polymérov. Proces vyroby
vystreku zahfiia rad postupov, od navrhu dielu cez pripravu technologickych parametrov az
po vyrobu formy. Jednou etapou je aj farbenie plastovych dielov. Zgranulované farbivo sa
pridava do nefarbeného granulatu. Farbiva pridavaju hmote kryvost a farebny odtien. Vdaka
tomu sa vystreky nemusia farbit natermi. Farbivo mdze sposobovat aj urcité zmeny vo
vystreku. Praca bola preto zamerana na sledovanie rozmerovej stalosti zafarbenych dielov.
Sledovalo sa 5 r6znych farbiv a nezafarbeny polymér. Technologické parametre vystrekov boli
stdle pre vSetky vzorky, taktieZ hmotnostné mnozstvo granulovaného pigmentu bolo rovnaké.
Sledovanie rozmerovej stalosti bolo realizované za pomoci 3D skenera ATOS Triple Scan. Pri
porovnani priemernych hodnot sledovanych bodov je zrejmé, Ze hneda vzorka vykazuje

najmensi rozptyl vychyliek a teda javi sa ako rozmerovo najviac stabilna.
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Abstrakt: Praca rieSila problematiku zvarania bezkyslikatej medi Cu-OF elektronovym [u¢om.
Jednym z problémov zvaritelnosti medi je horlce praskanie zvarovych spojov. Preto bolo
potrebné eliminovat kontamindciu tavného kupela kyslikom, tvoriaceho s Cu oxid medny.
Vzniknuté eutektikum Cu + Cu0O byva najcastejSou pricinou krystalizacného praskania vo
zvarovom kove. Vzhladom k zabezpeceniu dokonalej ochrany pred okolitou atmosférou bola
navrhnuta technolégia zvarania elektronovym Idéom. V ramci vyskumnej prace sa vyhotovili
prievary a tupé zvarové spoje. Zvarané vzorky mali hribky 20, 25, 30, 35 a 40 mm. Na analyzu
zvarovych spojov sa pouzila svetelnd mikroskopia, meranie mikrotvrdosti cez rozhranie
zakladny material — zvarovy kov. KedZe zvarany material musi zabezpecovat vysoku elektricku
vodivost, t.j. Specificky elektricky odpor musi byt ¢o najmensi, zvar a zakladny material sme
podrobili meraniam elektrického odporu na Elektrotechnickom Ustave SAV v Bratislave pri
izbovej a zniZenej teplote. Zvaranie sa realizovalo v spolupraci s Akadémiou vied Ceskej
republiky. Jedna sa o materidl, ktory slizi na vyrobu toroidnych cievok pre fuzny reaktor
TOKAMAK. Zvarové spoje boli vyhotovené na elektronovolic¢ovom zariadeni PZ EZ 30 STU v

Trnave.
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Abstrakt: Experiment sa bude zaoberat posudenim vplyvu parametrov zvarania na geometriu
a mechanické vlastnosti zvarovych spojov termoplastov. Zvarové spoje vtvare T budu
vyhotovené simultdnnym zvaranim laserom, tak zvanou technolégiou STTIr v spolupraci
s firmou Branson Ultrasonics, a.s. Nové Mesto nad Vahom, na zvaracom zariadeni Branson
Radiance 3i. Tato technoldgia dokaze zvarat Siroku skalu kombinacii materidlov a tak isto je aj
velmi flexibilna ¢o sa tyka rozmerov. Principom tejto technoldgie je prechod laserového lucu
cez transparentny material k absorpénému materidlu. Ten sa tavi a po stuhnuti dochdadza
k vzniku laserového spoja. Ako zakladné materidly su navrhnuté polymetylmetakrylat
(PMMA), ako transparent a akrylonitributadiénstyrén (ABS), ako absorbent. Na analyzu
zvarovych spojov sa pouZije svetelna mikroskopia, tvrdost podla Shoreho a staticka skuska
tahom zvarovych spojov. Na S$tudium lomovych ploch bude pouZitd vysokorozliSovacia
rastrovacia elektronova mikroskopia. Vysledkom prace budu vplyvy parametrov zvarania STTIr
na vlastnosti zvarovych spojov termoplastov. Zvysledkov by sme mohli predpovedat

mechanické vlastnosti spojov pri dalSich parametroch zvarania.
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Abstrakt: Ciefom experimentu bolo najst vhodné parametre zvarania pre zliatinu INCONEL
pomocou elektréonového luca. Dolezitym ukazovatelom pri zvarani boli kvalitativne vlastnosti
spoja avhodné mechanické vlastnosti. Pri zvarani bol pouZiti konStantny fokusacny prad
a urychlovacie napatie. Menila sa rychlost zvarania aprad elektrénového Iuca.
Experimentalna c¢ast je zamerana na pozadovany prievar materidlu. Experiment bol
realizovany na 12 vzorkach zliatiny INCONELU 718. Na vzorkach bola vykonand vizualna
skuska, metalograficka skuska, skuska mikrotvrdosti a tahova skidska. V experimente sa zistilo,
Ze prievary maju lUzku zénu teplom ovplyvnenu oblast, ¢o je charakteristické prie zvaranie
elektronovym luc¢om alebo inymi licovymi technolégiami. V prievaroch sa nenachadzaju
Ziadne vnuatorné chyby, ako trhliny, dutiny alebo péry. Podrobnejsie vysledky su zhrnuté

v poslednej kapitole.
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Abstrakt: Vysoké mechanické vlastnosti zliatin Al-Li prispievaju k ich pouZivaniu najma v
leteckej doprave. Zliatiny hlinika a litia maju nizsiu Specificki hmotnost a vysoké pevnostné
vlastnosti. Pri zvarani je hlavnym problémom lokdlne odpevnenie v mieste zvaru. Ciefom tejto
prace bolo najst parametre tepelného spracovania zvarovych spojov zliatiny AW 2099, ktoré
zabezpedia odstranenie poklesu tvrdosti a pevnosti v oblasti zvarového kovu a zvysenie
pevnostnych charakteristik tychto spojov. Vzorky materidlu s hrdbkou 3 mm boli zvarané
laserovym lu¢om. Na vzorkach vyhotovenych zvarovych spojov bolo vykonané rozpustacie
Zihanie po dobu 1,5 h pri teplote 545°C s ndaslednym kalenim vo vode. Umelé starnutie
prebiehalo v 16 reZimoch, ktoré boli kombinaciou Styroch tepl6ét a Styroch casov. Vysledky
skusky tahom ukazali, Ze vsetky reZimy tepelného spracovania zvysili pevnost zvarovych
spojov a zabezpedili ndrast tvrdosti aj v oblasti zvarového kovu. NajvysSia hodnota pevnosti

(436 MPa) sa pozorovala pri teplote vytvrdzovania 160°C a ¢ase 18 h.
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Abstrakt: Cielom prace bolo zistenie vhodnych parametrov zvarania pre zliatinu Ti6Al4V
s hrubkou 2 mm pomocou diskového lasera TruDisk 4002 s vykonom 2 kW. Vhodné parametre
zvarania sa dosiahli zmenou vykonu, rychlosti zvarania a fokusaciou Iu¢a. Experimentalny
program bol zamerany na dosiahnutie poZzadovaného prievaru materidlu v celom priereze.
Zvaranie sa realizovalo na desiatich vzorkach zliatiny Ti6Al4V pri meniacich sa navrhnutych
parametroch zvdrania. Zvarové spoje boli hodnotené vizualnou skuskou, metalografickou
skuskou, skuskou tvrdosti a statickou skuskou tahom. Z vysledkov navrhnutych skidsok boli
zistené najvhodnejsie parametre (P = 1900 W, v = 40 mm/s a f = - 2 mm) zvarania. Na
vytvorenie zvarovych spojov bez pdrov pre zliatinu Ti6Al4V navrhujeme pouzit pripravok,
ktory umozni privod ochranného plynu do koreriovej oblasti zvarového spoja z obidvoch stran.
Napriek vzniknutym pérom v koreriovej oblasti boli zvarové spoje pozadovanej kvality,

nakolko pretrhnutie po statickej skiske tahom nastalo v zakladnom materiali.
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