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EXPERIMENTAL RESEARCH OF FRICTION STIR CORNER WELDING ALUMINUM
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TOM TAT

Trong qud trinh han khudy sé gay ra sy thay doi to chiic, ting sudt du & cdc ving khdc nhau dnh
huéng dén tinh chdt va chdt lugng maoi han. Nhiing thay ddi dé trong méi vimg phu thudc rdt nhiéu
vao qud trinh cd nhiét khi han. Bai bdo trinh bay qud trinh thic nghiém véi cdc thong sé thay doi trén
cd s6 bai todn quy hoach thuc nghiém.

Tu khoa: Ma sdt khudy; Quy hoach; Thuic nghiém; Vit liéu han; Mo hinh hod.
ABSTRACT

During the stir welding process, it will cause structural change, residual stress in different zones
affecting the properties and quality of the weld. Those changes in each zone are highly dependent on
the thermomechanical process of welding. The article presents the experimental process with variable
parameters on the basis of the experimental planning problem.

Keywords: Friction stirring; Planning; Experiment; Welding materials; Modelling.

1. DPAT VAN BE phan tich d€ tim ra cac thong s6 cong nghé tot
nhat v6i s6 lugng thi nghiém it nhat.

Quy hoach thuc nghiém [1, 2] dugc

ap dung d€ tim ra cic yéu t6 anh hudéng chinh
trong quy trinh cong ngh¢, anh hudng ctia mot
yéu t6 dén doi tugng nghién cuu, sai léch trong
quy trinh céng nghé¢, nhiing vdn dé sai hong
ctia may, lua chon cac théng s6, mo hinh héa
toan hoc ctia doi tugng nghién cuu.

Di liéu thuc nghiém dugc thu thap va
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2. VAT LIEU THI NGHIEM

Vit liéu hgp kim nhom dugc lua chon
trong thi nghiém nay la mac 5052, c6 nhiéu ting
dung trong nganh dong tau, ché tao may bay, 6
t0, thiét bi lanh, do c6 d¢ bén va gian dai cao, do
chiu moi tét véi trong lugng riéng thap [ 4].

TAP CHI CO KHI VIET NAM, S6 3 nam 2022



NGHIEN CU’U - TRAO BOI

Thanh phan vat liéu hgp kim nhom 5052:

Neuvén Tong cac
8 Y Al Mn Fe Cu Mg Si Zn Cr nguyén
to X114
t6 khac
Ham
lugng | Conlai | 0.0-0.1 | 0.0-04 | 0.0-0.1 | 2.2-2.8 | 0.0-0.25 | 0.0-0.1 | 0.15-0.35 | 0.0-0.15
(%)
Thanh phan vat liéu thép dung cu - H13 [ 3]:
Nguyén | C | Mn P S Si Ni Cr Mo Ti Co Ciac Fe
to nguyén
t6 khac
Ham 0.35| 03 |<0.01| <0.01 1.0 - 5.0 1.5 - - 1.0 Con
lugng lai
(%)

3. PHUONG PHAP NGHIEN CUU

Kich thudc mau han cé chiéu dai 200
mm, rong 100 mm, day 5 mm. Qua trinh han
sti dung dung cu c6 dau khudy tiéu chuén co
ren dugc ché tao tu thép dung cu H13. M6 hinh
thuc nghiém [5]:

- Ham muc tiéu 13 d6 bén kéo. Ap dung
mo hinh quy hoach thuc nghiém Box-Behnken
dé xac dinh muc d6 anh hudng va t6i uu hoa
cac thong s6 qua trinh.

- Cac thong s6 thay déi [6, 7, 8]: toc
d6 quay dau han, ky hiéu la n, don vi (v/ph);
véan toc han, ky hiéu 1a V,, don vi (mm/ph) va
dudng kinh vai han, ky hiéu la d, don vi (mm).

Thi nghiém dugc thuyc hién trén may
phay CNC VP3000, cong sudt 5,5 kW va toc do
quay 16n nhat 4000 v/ph.

Mady phay CNC c6 thé cai dat dugce toc
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do quay va toc do han theo chuong trinh gia
cong dugc 1ap trinh san. Chi c6 luc doc truc la
kho c6 thé kiém soat dugc trén may phay thong
thuong. Trén may phay, chiéu sau xam nhap
cua vai c6 thé thay thé cho thong s6 luc doc
truc. Khi tang chiéu sdu xdm nhép cua vai, luc
doc truc sé ting theo do phan luc gitiavai dung
cu va vat liéu v6i de han. Hon ntia, trén nhiing
may han ma sat khudy chuyén dung, viéc kiém
soat va duy tri lyc trong su6t qua trinh han
ciing hét stic kho khan, trong khi dé chiéu sau
xam nhép ctia vai ¢ thé dugc duy tri dé dang.
Do d6, ta c6 thé st dungthdng s6 chiéu sdu xam
nhép cta vai dai dién cho luc doc truc.

Hinh 1. Ga kep khi han - Nguyén ly han moi

goc ngoai
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4. KET QUA THUC NGHIEM VA BAN LUAN

Méi han goc, phoi dugc kep chit bai b do ga bang thép trén ban chay dao ctia may phay (
so do nguyén ly trén Hinh 1).

Bdng 1. S0 liéu thiic nghiém:

STT n (v/ph) Vh (mm/ph) | d (mm)
1 1000 70 12
2 1400 70 12
3 1000 110 12
4 1400 110 12
5 1000 90 10
6 1400 90 10
7 1000 90 14
8 1400 90 14
9 1200 70 10
10 1200 110 10
11 1200 70 14
12 1200 110 14
13 1200 90 12
14 1200 90 12
15 1200 90 12

Ché d6 han & mtic co s6 la: toc do quay dung cu (n) 1a 1000 v/ph, van toc han (V,) 1a 120
mm/ph, dudng kinh vai dung cu (D) la 12 mm, chiéu sau xdm nhap vai vao bé mat vat han la 0,15

mm.
Két qua thuc nghiém va kiém tra thé hién nhu bang 2.
Bdng 2. Bdng thong s han va két qud kiém tra cac mdi han:

Toc Van tdéc PDuong | Két qua thi | Két qua thi Kétqua thi| Gia tri

do han kinh nghiém nghiém nghiém TB
STT quay (mm/ph) vai 1 (MPa) 2 (MPa) 3 (MPa) (MPa)

(v/ph) (mm)

n \A d Y, Y, Y, Y
1000 80 12 210.774 212.888 213.729 212.464
1400 80 12 193.825 194.375 192.617 193.606
1000 120 12 213.354 215.813 214.729 214.632
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4 1400 120 12 217.774 218.761 215.223 217.253
5 1000 100 10 223.912 225.255 226.129 225.099
6 1400 100 10 208.021 207.708 210.333 208.687
7 1000 100 14 204.542 203.5 205.792 204.611
8 1400 100 14 204.025 204.931 203.125 204.027
9 1200 80 10 209.375 207.803 211.292 209.25
10 1200 120 10 221.092 223.765 222.587 222.481
11 1200 80 14 196.563 194.958 197.958 196.493
12 1200 120 14 208.708 210.133 209.833 209.558
13 1200 100 12 209.75 212.042 210.958 210.917
14 1200 100 12 212.417 211.708 208.042 210.722
15 1200 100 12 212.333 209.208 210.833 210.791

Két qua tinh todn va kiém tra két qua
trén phdn mém Minitab la giéng nhau.

Sau khi tinh toan va kiém tra xt ly s6
liéu bang phan mém, mdc do anh hudng cua
cac thong s6 han va gia tri toi uu cua chung lan
lugt dugc thé hién trong hinh 2 va hinh 3.
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Hinh 3. T6i uu cdc thong s6 han

Hinh 5. Mt phing dép iing ciia o, véi téc do quay n
(v/ph) va dudng kinh vai (mm)
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Mt philng dip (myg cia (o, | wirl pluorsg trinh bl gy céa (n] (v) va (D)
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Hinh 6. Mdt phing ddp ting ciia 6, vdi van toc han
(mm/ph) va dudng kinh vai (mm)

Thong s6 t6i uu tai cac yéu té: n = 1000
v/ph, v = 109.4949 mm/ph va d = 10 mm, véi
gid tri do bén kéo dat dugc la 225.4247 MPa.
Céc mdi han dugc kiém tra co tinh, soi t6 chtic
té vi, do d¢ cling t€ vi va chup X-Ray d€ danh
gid va ban luan.

5. KET LUAN

Moi han dugc thuc hién trén may phay
CNC vé6i cac diéu kién khdc nhau, trong mién
thong s6 da xdc dinh moi han hinh thanh tot,
khong khuyét tat, ddm bao co tinh tét va dat té
chtic hat min.

Qua két qua thuc nghiém, tinh toan xu
ly s6 liéu da khang dinh dugc do chinh xdc cta
mo hinh nhiét, két qua mo6 phong va viéc lua
chon xac 14p mé hinh dé nghién ctiu qua trinh
han. Méc du ¢6 nhiéu thong s6 anh hudng dén
chéit lugng moi han nhu da trinh bay & phan
trudc nhung qua kiém tra (ddc biét 1a t6 chuc té
vi va do bén kéo), danh gia va phan tich thi c6
thé khang dinh rang ba thong s6 (t6c do quay
dung cu han, van toc han va chiéu sau xam nhép
cta vai dung cu vao vat han) c6 tac dong nhiéu
nhat dén chat lugng moi han.

Mién thong s6 thich hgp cho méi lién

ISSN 2615 - 9910

http://cokhivietnam.vn

két han goc hgp kim nhém 5020 c6 chiéu day
tdm 5 mm la t6c do quay 1000 (v/ph), van toc
han 110 (mm/ph), dudng kinh vai dung cu la 10
mm, hé s6 WP tti 4 - 7 va chiéu sau xAm nhép la
0,1 mm. %
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