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Abstrakt: Automobilové timic¢e su v dneSnej dobe produktom, nachadzajicim sa v kazdom
automobilovom podvozku. Ich vyroba je zavisla hlavne od efektivnych a inovativnych
procesov, ktoré umoznuju vyrobu kvalitativne vyhovujucich produktov. Tato praca bola
zhotovena v spolupraci so spolo¢nostou ZF Slovakia a.s., zaoberajicou sa vyrobou
automobilovych tlmi¢ov ainych komponentov pre automobily. KedZe pri sucasne
pouzivanych technoldgidch zvarania vznikaju chyby zvarov zhorsujuce kvalitu vysledného
produktu, bola pouZita technoldgia zvarania laserom za Uuc¢elom zlepsenia kvality zvarového
spojenia. V praci je kladeny doraz na sucasny stav zvdrania tlmicov, kde suU popisané
technolégie zvdrania uz uplatnené vo vyrobnom procese. Praca tiez pojedndva o zvarani
polotovarov a problémy pri zvarani, navrh a hodnotenie zvarovych spojov vyhotovenych
laserovym luéom, kde technolégia zvarania Svovym odporovym zvaranim je nahradend
technolégiou zvdrania laserovym li€om. Zvarové spoje su podrobené skuske
vzduchotesnosti a statickej skuske tahom. Cieflom prace je zvySenie kvality zvaru

a odstranenie chyb zvaru sp6sobujucich vznik korézie v oblasti zvaru.
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Abstrakt: Tato praca bola zamerana na spajkovanie elektrénovym Ii¢om s vyuzitim aktivnych
spajkovacich zliatin. Ciefom prace bolo vytvorit spajkované spoje medzi dvoma réznymi
materidlmi a to substratom Ni-SiC a SiC keramikou za pomoci aktivnej spajkovacej zliatiny
BiAg11Ti3 s vyuZitim technoldgie spdjkovania elektrénovym li¢om. Spdjkovanie elektrénovym
[i¢om sa vykonavalo v spolo€nosti Prva Zvaracska, a.s. Po samotnom procese spajkovania boli
vzorky skimané pomocou mikroskopickych analyz a meranim uhlov zmacavosti. Z hladiska
mikroStruktary bol zretelne viditelny ucéinok titanu ako aktivneho prvku, ktory zmacal zakladné
materialy, ¢im splnil svoju funkciu. Dékazom tejto interakcie medzi spdjkovacou zliatinou
a substratmi boli vzniknuté fazy NiieSizTis, Ti2Ni. Substraty SiC a Ni-SiC uréené pre skimanie
zmacavosti boli spajkované pri teplotach 750, 850 a 950°C. Vyhodnotenie uhlov zmdacavosti
dosiahnuty na substrate SiC pri teplote spajkovania 850°C, konkrétne 11,2° ¢o mozno stanovit
ako velmi dobru zmacavost. Zarovernh mozno konstatovat, Ze ostatné vzorky dosiahli dobru
zmacavost. Sucastou prace bolo aj vytvorenie CAD modelov vzoriek a pripravkov. Taktiez

tvorba simuldcie distribucie tepla do spoja metddou nepriameho ohrevu elektréonovym luéom.
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Abstrakt: Aditivna vyroba vyuZivajuca oblikové zvaranie (WAAM) je technoldgia navarania,
ktord je vyuzivana na 3D tla¢ kovovych dielov. V suéasnej dobe sa metéda WAAM vyuZiva
v roznych priemyselnych odvetviach ako je automobilovy, stavebny alebo letecky priemysel.
Experiment sa zaoberal navdranim Sikmej steny metdédou zvarania taviacou sa elektrédou v
ochrane aktivneho plynu (MAG). Pri vyhotoveni vzorky sa pouZil pridavny material OK Autrod
12.51 spriemerom drétu 1,2mm, jednd sa o beiny konstrukény materidl. Substrat,
podkladova doska, na ktoru sa navaranim vyhotovuje diel, bola pouzita z materidlu DCO1. Na
navaranie bolo pouZité zvaracie zariadenie Fronius TPS 600i a pouZzity bol aj ochranny plyn
M21 (C18 Ar-82%, CO»-18%). Po vyhotoveni experimentu boli na vzorke sledované a merané
hodnoty Sikmosti, maximalna hrubka steny, minimdlna hribka steny, celkova vyska
steny, dizka a vinitost danej $ikmej steny. Z analyzy dat je mozné potvrdit, ze vhodnou volbou

parametrov je mozné vytvorit Sikmé steny.
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Abstrakt: Trecie premieSavacie zvaranie (FSW) je ucinna technika spdjania v tuhom stave
povodne uréend na spajanie napriklad podobnych alebo odliSnych vysokopevno-
stnych hlinikovych zliatin, ktoré sa tazko zvaraju tradicnymi zvaracimi technikami.V
sucasnosti sa vSak tento proces pouZiva na spdjanie réznych materidlov, ako je ocel, med a
rozne kombindcie. V experimente sme sa zaoberali metalografickou pripravou vzoriek
z hlinikovej zliatiny AW7075-T651 ato Standardnymi postupmi, ktoré zahfnaju brusenie,
lestenie a leptanie v Kellerovom leptadle. Vzorky boli pozorované svetelnym mikroskopom
Neophot 32 a nasledne sa vyhotovili snimky mikrostruktiry zvarovych spojov. Priamym
pozorovanim sa zistilo, Ze zvarovy spoj a jeho okolie moZno rozdelit do Styroch oblasti:
zakladny material (ZM), teplom ovplyvnena oblast (TOO), termomechanicky ovplyvnena
oblast (TMOO) azoéna premiesania (ZP). Na zaklade analyzy je moziné skonstatovat, Ze
v oblastiach nevznikli Ziadne defekty a pozorovali sme zrnd v oblasti premiesania, ktoré mali
polyedricky tvar a v ostatnych oblastiach sme pozorovali zrna, ktoré maju kolumnarny tvar.
Pouzilo sa 5 roznych geometrii nastroja, pricom neboli pozorované zdsadné rozdiely
v Strukture zvarovych spojov. Bola vyhotovend RTG-CT analyza spojov, ktora preukdazala

vaznejsSie nedostatky len v pripade jedného zvarového spoja.
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Abstrakt: Wire Arc Additive Manufacturing (WAAM) predstavuje inovativnu metddu
aditivnej vyroby. WAAM je technoldgia, ktora vyuziva oblik na tavenie elektrddy, pridavného
materidlu, a vrstvenie materidlu s dobrou presnostou a rychlostou. Tato metéda umozriuje
vytvaranie zlozitych geometrickych tvarov, ¢im otvara nové moznosti pre tvorbu unikatnych
dielov. Technolégia WAAM ponuka rad vyhod oproti tradiénym vyrobnym metddam. Okrem
nizkych ndkladov na pridavné materialy, tdto metdda umoznuje vytvaranie masivnych dielov.
WAAM exceluje v tvorbe dielov z materidlov s vysokou pevnostou a taznostou, pricom je
relativne lacnou alternativou v porovnani s inymi aditivnymi technolégiami. Avsak, vykazuje
nevyhody, ako je vysoka spotreba energie, citlivost na mechanické vlastnosti materialu a
naroc¢né investicie do vybavenia. Spravny vyber materidlu je rozhodujuci pre uspesnu
implementaciu WAAM. Experimentalna Cast prace sa zameriava na hodnotenie rozmerovych
charakteristik vytvorenych suciastok. Experimentdlne sa testuje vplyv réznych hodnot
zvaracieho pradu pouzitého v procese vyroby suciastok. Cielom je identifikovat optimalne
nastavenia procesu pre pozadované presné rozmery suciastky na ktorych je potrebné

vytvarat zakrdzenu stenu na zaklade kruhovej drahy daného rozmeru.
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Abstrakt: Cielom tejto prace je vizudlne posudenie vyskytu chyb na vzorkdch vyhotovenych
metddou aditivnej vyroby pomocou energie elektrického obluka WAAM. Vzorky boli
vyhotovené na pracovisku oblukovych technoldgii WeldCenter na MTF v Trnave, za rovnakych
resp. konStantnych parametrov navarania, s vynimkou zmeny prietokového mnozstva plynu.
Vizudlnou skuskou ktora sa vykonavala podla EN ISO 17637, sa hodnotilo, ako prietokové
mnozstvo plynu vplyva na vyskyt a rozsah chyb zvarovych husenic suciastky, vyhotovenej na
podkladovej doske z hlinikove] zliatiny radu 5xxx legovanej horéikom DIN AlMg4,5Mn
a pridavnym materidlom vo forme drotu, ktorym je hlinikova zliatina radu 5xxx legovana
zirkdniom AlMg4.5MnZr. Vysledok vizualnej skusky bolo zistenie Ze pri procese navarania sa
na zvarovych huseniciach vyskytli chyby ktoré podla normy na zatriedenie chyb zvarovych
kovovych materidlov STN EN ISO 6520 pozndme ako povrchové péry, studené spoje, chyby
natavenia, chybny tvar zvaru, pretecenie zvaru, nepravidelna drsnost povrchu, roztrek a rézne
chyby ktoré nie st normou zadefinované. Z vysledkov pozorovania je mozné vyvodit zaver ze
pri nizsich hodnotdch mnoistva prietokového plynu sa chyby vyskytovali ¢astejSie a mali

vyraznejsi charakter ako pri vyssich hodnotach mnozstva prietokového plynu.
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