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Figur 4. "Tailored blanking”-anldggning for karossidor till en GM Sport Utility Vehicle.

verktyg (figur 4). Darfor kan detta vara fordelaktigt om bil-
tillverkaren, aven om man inte avser att amnesskarva i egen
regi, har tillgang till FoU-anldggningar ddr man i tidiga
projektfaser kan utvardera detaljens geometri, svetspro-
cess samt formbarhet. Har namndes VCBC’s (Volvo Cars
Body Components, Olofstrom) nyinstallerade 8kW CO,-
anliaggning som exempel.

Processovervakning och kvalitetskontroll ar andra vik-
tiga aspekter vid amnesskarvning. Har finns idag manga
exempel pd mer eller mindre sofistikerade instrument, men
trenden med alltmer avancerad processutrustning gor att
kostnaden for amnesskarvningen kan skjuta i hojden. Mr.
Lewinski namnde att det ocksa var pd vag att skapas en
kultur dar man efterstravar breda svetsar for att “vara pa
den sikra sidan”. Detta synsatt dr ytterst alarmerande da
breda svetsar ar mindre formbara. Fokus méste i stillet rik-
tas mot mer robusta system for “in-process monitoring”.

P4 senare ar har begreppet “non-linear tailored blan-
king” myntats. Aven om vi lir se vildigt fa verkligt icke-
linjara svetsar i amnesskarvningssammanhang, mdste vi
till denna kategori dven rikna svetsar som ar vinklade i
forhdllande till detaljens huvudaxlar eller som byter rikt-
ning ndgon stans pa detaljen. Mr. Lewinskis budskap var
att fortsatta att efterstrava raka svetsar, eftersom andra
konfigurationer kan “kosta mer dn det smakar”.

Bland utvecklingstrender nimndes avslutningsvis
amnesskarvning av hoghallfast stalplit samt aluminium,
det senare med ndgon form av tillsatsmaterial. Referenser
gjordes dven till Alcans framgangsrika svetsning av alumi-
nium med direktverkande diodlaser utan tillsatsmaterial

samt till Thyssens hybridfogning av stal till aluminium.
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Nd:YAG Laser Welding of

PRESS Aluminium Tailored Blanks

K. Shibata, T Iwase, H. Sakamoto, M. Kasukawa,
K. Chiba, H. Sakei, Nissan Motor Co., Ltd.

Som jag inledningsvis nimnde hade en
hel del delegater avstatt fran att infinna
sig, vilket gjorde att jag ej fick mojlighet
att traffa min gamle kollega Kimihiro
Shibata frdn Nissan. Dock vill jag anda

formedla ett koncentrat av informatio-

2 STATIONS

nen kring Nissans forsok kring damnes-
skarvning av aluminium med hjilp av
Nd:YAG-laser.Iundersokningenharman
tittat pa relationen mellan svetsens dimensioner och hall-
fasthet respektive formbarhet.

Eftersom Nd:YAG-lasern har en kortare vaglingd
jamfort med CO,-lasern har dess strale en béttre absorp-
tion i littare metaller som t.ex. aluminium. Dessutom ar
Nd:YAG-laserstrdlen mindre kanslig for det plasma som
bildas vid svetsningen. Dock pdpekades att det finns ett
antal utmirkande drag vid lasersvetsning i aluminium

jamfort med stal:
e Processfonstret ar smalare p.g.a. den hogre reflexionen

e Risken for porbildning da I6sligheten av hydrogen skil-

jer avsevirt mellan fast och flytande (smalt) form

e Svetsgodsets hillfas het ar lagre an grundmaterialets

da det vid svetsningen sker en reduktion av Mg-inne-

héllet

I den experimentella delen av arbetet svetsades 1.0 och
2.4 mm tjock AA5182-O aluminiumlegering i stumfog.
Man undersokte svetsbarheten i intervallet 2-SkW for
bdde Nd:YAG som CO2 (figur 5 ndsta sida). 1 Nd:YAG-
fallet “parallellkopplade” man fibrerna fran en 2kW- och
en 3kW-killa for att uppnd maximal effekt. Genom att
registrera svetshastighet mot effekt kunde man konstatera
att Nd:YAG-processen var stabilare 6ver ett storre parame-
teromrade vad giller att erhalla visuellt acceptabla svetsar.
Eftersom Nd:YAG-viglingden inte stors av plasmabild-
ningen fir man en jimnare energiférdelning i djupled i
svetsen. Vid CO,-svetsningen upplevs denna energifordel-
ning mer instabil just p.g.a. laserstrlens interaktion med
plasmat.

Vid dragprov av lasersvetsade, tunna aluminiumplatar
har det visat sig att svetsens héllfasthet ar lagre dn grund-

materials. Vid svetsning av tunnplat i stal visar sig daremot
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Figur 5. Processfonster for Nd:YAG (a) och CO, (b). Klassifikationen
tolkas enligt (c).
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svetsen vara starkare. Darfor hade Nissan via experiment
kunnat fastlagga att vid stumsvetsning av aluminium maste
svetsens hojd vara storre an 1.1 x plattjockleken om brot-
tet skall styras till grundmaterialet (figur 6). I annat fall
sker det i svetsgodset eller i den varmepdverkade zonen.
Formbarhetsprovning av skarvade aluminiumamnen gav
vid handen en djupdragning, innan sprickor uppstod, som

var 70% av den for grundmaterialet (figur 7).
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[= T ]

e ﬁ
Tailered Blank Base
rniatel

(thinner platc) (t|1
Figur 7. Formbarhetstest for skarvat &mne respektive en-
skilda platar.
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Figur 8. Bakdorrspanel i aluminium, @mnesskarvad av fyra olika platamnen.

Som ett avslutande praktikfall hade man @mnesskarvat en
bakdorrspanel som bestod av 4 aluminiumplétar represen-
terande 3 olika tjocklekar. Dorrstyvheten provades i tre
olika riktningar och gav vid handen att den hade ungefar
samma styvhet som referensdorren som var tillverkade i
stal (figur 8). Samtidigt maste man emellertid observera att
aluminiumdorren vigde 46 % mindre dn staldorren, varfor
den relativa styvheten for aluminiumdorren blir betydligt
hogre. Som avslutning kan ocksd namnas att staldorren
har 5 separata forstarkningar vilka ersdtts av en enda i

aluminiumfallet d4 man utnyttjar amnesskarvning.

Welding of Automotive Polymeric Components
Using Laser Radiation

H. Haferkamp, O.Thiirk, A. von Busse, Laser Zentrum Hannover e.V.

Den i mitt tycke intressantaste presentationen var den som
holls av Mr. von Busse fran LZH. Detta bidrag belonades
ocksd fortjanstfullt genom att erhdlla priset for basta och
mest innovativa bidrag inom blocket “Manufacturing”.

For sammanfogning/svetsning av plaster finns en uppsjo
av tekniker att vilja mellan. P4 senare ar har hogeffekts
diodlasrar och diodpumpade Nd:YAG-lasrar adderats till
verktygen. Fordelen vid lasersvetsning av plaster, och da
foretradesvis termoplaster, ar den goda fokuserbarheten
av strdlen som resulterar i en precis och kontrollerad ener-
gitathet. Vidare erbjuder lasern en kontaktfri bearbetning
med mycket hog dtkomst dven i svdra och trdnga utrym-
men. Slutligen ar processen nast intill fri fran nedsmutsning
och erbjuder hog maskinflexibilitet.

Svetsning av plaster och polymerer sker genom s.k.
transmissionssvetsning. I en overlappsfog ar da det ena
materialet transparent for laservdglingden medan det
andra absorberar laserstrilen. Alltsd penetrerar laser-
stralen det transparenta materialet och absorberas darpa

i skiktet mellan de tvd materialen varvid virme uppstar
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som pa en mycket lokal bredd (100pm) smalter samman

materialen. Transmission och absorption beror pa:

e Laserns vaglingd

e Plasternas kemiska komposition
e Plasternas morfologa struktur

e Arbetsstyckenas temperatur

e  Maingd och typ av tillsatser (pigment, plasticeringsme-

del, fyllnadsmaterial och fibrer)

Eftersom det kravs vildigt lag effekttathet for denna
form av svetsning tycks direktverkande diodlasrar vara
som skraddarsydda for andamalet. Vid de experimentella
forsok som redovisades hade denna typ av laserkilla
anvints med effekter mellan 45-100W. Polyamidplaster
(PA6 och PA66) hade svetsats med Smm overlapp i hastig-
heter mellan 2-22m/min. Vid dragprov lag hallfastheten
kring 45N/mm?. Inte bara svetsbredd utan ocksa graden
av penetration visade sig ha stor betydelse for hdllfastheten
- djupare “inbranning” gav hogre hallfasthet.

Utgdende fran de ovan nimnda parametrarna som styr
plastens absorptionsformiga av laserstralen och diarmed
kan utgora ett kriteria for polymerens svetsbarhet har
kollegorna pd LZH utvecklat en termografiskt modell.
Med hjilp av denna kan man snabbt och enkelt, och utan
forstorande provning, utvdardera ett materials termiska
och optiska egenskaper m.a.p. lasersvetsbarhet. Genom
att virma de aktuella plastkvaliteterna med korta pulser
(bade fran diodlaser A=810nm och Nd:YAG A=1064nm)
och registrera viarmeutveckling och intensitet pa saval
over- som undersida med hjilp av en IR-kamera skaffar
man indata for den nimnda modellen (figur 9 ndsta sida).
Forsoken visar att effekt och vaglangd dar av mindre bety-
delse vad galler att uppnd god svetsbarhet. Den stora

inverkan fés fran hur plasterna har tillverkats. Polymerer



med i stort sett samma fiberinnehall kan andd uppvisa skill-
nader i transmissionsvarden pa 20-50% (figur 10). Dessa
skillnader ar att harleda till olika typer av granulat, olika
parametrar anvanda vid sjalva polymerisationsprocessen
samt olika innehall, storlek och storleksfordelning vad
galler fyllmedel.
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Figur 9. Registrering av temperatur och varmeledningsférmaga hos
nagra olika polymerer.
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Figur 10. Transmissionsvdrden for PA6-GF30 och PA66-GF30 fran olika
leverantdrer:

En termografisk processovervakning har ocksa utvecklats
vid LZH. Man mater helt enkelt temperaturdistributionen
over ytan pa den transparenta plastkomponenten med en
IR-kamera och en mitfrekvens av S0Hz (figur 11). Man

menar att denna teknik dr overlagsen matning med pyro-
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meter, eftersom denna endast miter punktvis och ej ger
mojlighet till att visualisera hur temperaturhistoriken
forandras under svetsforloppet. Med denna form av
temperaturkontroll dr det mojligt att kontrollera férand-
ringar i striackenergi (figur 12) som kan uppkomma genom
defekter och fororeningar pa substratytan eller variationer
i spelet mellan komponenterna. For att kompensera for
dessa forandringar i strackenergi kan antingen effekt eller

svetshastighet justeras.

1% s Lfid e O L L TR
OB s T
118 N s '\"“\w'
[ I||_
e T,
B .
ol G e e S )
(. | \
§ B, = AN
. RaiRism |
m _ Betsamm |
ERELR
LR
x -
L] T T T T T T
] = -] x n 1 LE] n 11
EERn R

Figur 12. Temperaturprofilen vid olika striackenergier:



Numerical Study of Zinc Coated Car Body
Laser Welding

A. Loredo, B. Martin, H. Andrzejewski, M. Pilloz, D. Grevey, Université de
Bourgogne, and P Habert, L. Goby, M. Joly, Renault Techno-Centre

Som de flesta andra biltillverkare har aven Renault upptackt
de problem som uppstér vid verlappssvetsning av zinkbe-
lagd plat. P.g.a. avattzink hinner 6verga i angfas innan stdlet
borjar smalta far man ett mycket instabilt svetsforlopp. Den
fordngade zinken inneslutes i nyckelhalssmaltan, stor laser-
processen och resulterar i en ddlig svetskvalitet. I ett sam-
arbetsprojekt mellan Renault och Université de Bourgogne
har man forsokt komma tillrdtta med problemet.

M. Loredo presenterade l6sningen, den s.k. “two step™-
metoden, vilken innebir att man arbetar med s.k. dubbel-
fokusteknik. Fran laserkillan, som édr tvd parallellkopplade
Nd:YAG-lasrar med vardera 3.5kW uteffekt gar tva fibrer
fram till ett svetshuvud (figur 13), vilket innebar att man
kan skapa tva fokalpunk-
ter med 40 mm individu-
elltavstand fran varandra
sett i svetsforloppets rikt-
ning. Sekvensendrattman
forstskickar en laserstréle
tilldenframrefokuserings-
optiken som snarare defo-
kuserar strélen sa att den
har en elliptisk form och
enbredd pdungefiar2 mm.
Avsiktenmeddennafokal-
punkt ar att fordnga den

zinksom finnsmellan plat-

s
Figur 13. Processuppstidlining med
tva lasersvetshuvuden som

anvands vid den sk. "two-
step”-metoden.

arna och som leder till det
ovan beskrivna svetspro-
blemet. Nar svetshuvudet
har forflyttats en stracka
som motsvarar avstindet mellan fokalpunkterna, vixlas
laserstrélen over till den andra fibern och den bakre opti-
ken, vilken fokuserar strdlen till en s& hog effekttathet att
nyckelhalssvetsning kan ske. Denna utfors dd under en
sa lang stracka som motsvarar avstindet mellan fokal-
punkterna och dar zinken redan har forangats bort, varpa
laserstrdlen dnyo vixlas 6ver till den frimre optiken o.s.v.
Nackdelen med denna typ av svetsforfarande dr att man ar
begransad till intermittent svetsning.

Man har i sammanhanget dven utvecklat en numerisk
FE-modell som beskriver forloppet (figur 14) ochmed vilken

man kan variera svetshastighet, effekt, storlek samt formen
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Figur 14. Elementindelad svetssimuleringsmodell med identifierbart
varmare omrdde.

11K
o

pa de tva fokalpunkterna. Koden dr explicit och beskriver
overgdngarna fran fast till flytande resp. flytande till angfas.
Modellen har tjanat som ett bra hjdlpmedel for att finna
den bista kombinationen av de nimnda parametrarna.
“Two step”-metoden har utvarderats pa olika tunnplat-
skombinationer i tjockleksomradet 0.7-1.0mm och med en
dubbelsidig zinkbelaggning pad 10pm tjocklek (figur 15).
Metoden verkar fungerar som man avsett och korrelatio-

nen med simuleringsmodellen ar god.

Figur 15. Metallografiska tvarsnitt pa éverlappsfogar, |.0mm/0.7mm res-
pektive |.Omm/1.0mm.



New Advances in Plastics Joining for High Speed
Production

G. McGrath, LA Jones, PA. Hilton, EJ.C. Kellar; A. Taylor, Polymer Technology
Group, TWI Ltd, and P Sallavanti, Gentex

The Welding Institute (TWI) i Abington har under en lang
foljd av ar sysslat med lasersvetsning, dock utan att kunna
satta “pricken over i” i forskningssammanhang. Nu har
man kanske hitta en nisch inom omradet svetsning av plas-
ter. Detta framkom som en del av en bredare presentation
av Mr. McGrath som handlade om plastfogning och aven
tog upp metoder som AdhFAST™ (en typ av skruvelement
med integrerade kanaler for liminjicering) och Vitresyn™
(en metod for att beligga mjuka plaster med abrasivt mot-
standskraftiga belaggningar).

Den lasermetod som man utvecklat for sammanfog-
ning av plaster har man gett varunamnet ClearWeld™.
Att sammanfoga plaster m.h.a. Nd:YAG- eller diodlasrar
och transmissionssvetsning ar inget nytt utan anvands i ett
antal produkter idag, som t.ex. den elektroniska bilnyckel
som Marquardt GmbH tillverkar at bl.a. Mercedes Benz (se
vidare om detta i forfattarens bidrag till NOLAMP 1999).
Det som ir unikt med TWI’s metod dr att man kan f3 en
osynlig svets dven vid helt transparenta material. Detta har
hittills inte varit mojligt, utan for att “trolla bort” svetsen

har man tidigare nédgats anvinda platser som ir forsedda

med svart, absorberande pigment (figur 16).

Figur 16. Exempel pa en transmissionslasersvets i 4mm tjock poly-
propylen svetsad med en 100W Nd:YAG-laser och en hastig-
het av |.6m/min.

Eftersom absorptionen dr vaglangdsberoende behover
den absorberande komponenten inte nodvindigtvis vara
svart, utan TWI har di utvecklat ett “medium” som av
ogat upplevs som genomskinligt, men av laserljuset som
en absorbent. Genom att infoga detta medium mellan tva
transparenta PMMA-plattor kunde man forevisa helt osyn-
liga svetsar (figur 17). Processen fungerar pd samma satt

som vid annan transmissionssvetsning med laser. Moleky-
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Figur 17. ClearWeld —
PMMA-plattor.

tekniken applicerad pa tva genomskinliga

lerna i det framtagna mediet omvandlar den absorberade
energin till virme som sammansmalter materialen.
Det finns ett stort antal olika sitt att introducera det

absorberande mediet:

e Som en 16s film som liggs mellan plastdetaljerna som

skall ssmmanfogas
e Kan blandas in i polymerens bulk

e Kan laggas som en film i formen vid formsprutat mate-

rial

® Ytor kan beldggas da mediet befinner sigi flytande form

genom doppning, sprayning, milning
e Co-extrudering med en polymer innehallande mediet

e Enimpregnerad plastfilm kan gjutas over plastdetaljen

om denna redan ir tillverkad

De huvudsakliga parametrarna att iaktta vid dylik plast-
svetsning ar: mediets absorptionskoefficient, lasereffekt,
svetshastighet samt energifordelningen i fokusflacken.
Avslutningsvis visades pa ndgra praktikfall. Vattenav-
visande Goretex™-material hade svetsats framgangsrikt
med 1000W Nd:YAG-laser och hastigheten 500 mm/min
(figur 18). En spannande applikation var en skjorta i poly-
ester/viskos, dir alla sommar var lasersvetsade och dir
“fogarna” beretts genom beliggning med ClearWeld™
(figur 19). 1 detta fallet var den anvianda laserkallan en
direktverkande diodlaser. Manne detta vara nista utveck-

lingstrend inom textilindustrin?



Figur 18. Kontinuerlig dverlappssvets i materialet Goretex dar ett medium
som absorberar infrardd stralning har placerats mellan textilerna.

Joining Technologies to Realize Dissimilar Joints
for Automotive Applications

N.Akdut, J.R. Corostola, A.l. Koruk, L Cretteur, OCAS N.V.Research Center
of the SIDMAR Group, and I. Maronna, OCAS GmbH

OCAS N.V. som ir belgiska stalverket SIDMARs utveck-
lingscenter hade genomfort en bred studie av svetsbarheten
av ett antal kol- och rostfria stdl. Savil motstdndssvetsning
som lasersvetsning hade utforts, men hiar kommer jag att

begransa mig till redovisning av resultaten fran lasersvets-

Figur 19. Diodlasersvetsad skjorta i polyester/viskos.

De material som ingick i studien var de austenitiska
rostfria stilen EN 1.4301 (304) och EN 1.4318 (301LN)
samt kolstélstyperna ZStE340, DP600 och St14. Mate-
rialen svetsades i stumfogsgeometri, typ amnesskarvning,
biade “mot sig sjalva” samt i blandskarvskombinationer
rostfritt/kolstdl. Svetskvalitén hade verifierats med saval
Erichsen-test som axiella dragprov.

Resultaten fran Erichsen-proven framgar av tabell 1 och
figur 20. Bast formbarhet visade kombinationen 301LN-
301LN, och simst DP600 kombinerat med rostfritt. Man

ningen. kan konstatera att de skarvade platarna har saimre formbar-
?:"'“H S “f:'ﬂ":,:“ height ;ﬁr:-:':'ur Fracture
{mim} {2}
b 1.2 128 In bass rmetal
DF&00 0.8 11.3 In bass matal
301N 1.2 127 In base metal
ZSIE4D 1.18 106 In ase metal
DC04 1.0 105 I base metal
SD1LN - 301LN 12112 12.1 85,3 I'I-iliEHhﬂ in F2 than shifiad 1o BM parts
nitigted in BM pat of OG04
301LN-DCO4 | 1.2/10 | 75 714 o e e
nitinted in BM part of DPE00 a
B01LN - DPSO0 1.270.8 86 49,6 ad paraied 1o wald _
Jnitiated in BM pan of Z5tE 340 a
BADLM - T8 340 | 1.2 /119 7.8 4.5 tect parallel to weld
S04 - 304 12712 11.8 829 nitinted in FZ then shifed o BM parts
ILN-304 | 12/12 | 9.3 727 |nitiated in F2 then shifted 1o BM parts
304-DC04 | 12/1.0°] 84 B0 [ B P A D
304 - DPEO0 12/1.19 .t 81T
304 - FSIE 340 12718 8.8 83,0

Tabell |. Resultat fran Erichsen-provning av lasersvetsade dmnen ddr inga-
ende platar dr av savdl lika som olika kvalitet.
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Figur 20. Dragdjup och Erichsen-vdrden for de i studien ingaende plat-
kombinationerna.

het dn basmaterialet och att denna formningsforsamring
okar med okande tjockleks- och/eller hallfasthetsskillnad
mellan de ingdende platarna. Tva olika brottbeteenden
kunde identifieras. For de helt rostfria kombinationerna
skedde sprickinitiering i svetsgodset varpa sprickan propa-
gerade vinkelratt mot svetsen. For blandskarvarna uppstod
sprickan i det tunnare materialet nira svetsen och propa-

gerade parallellt med densamma.
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Dragproven genomfordes dels som standardiserade

dragprov med svetsen orienterad sdvil vinkelrdtt som
parallellt mot dragriktningen, dels som s.k. mikro-drag-
prov som endast innefattade svetsen och som da belastades
saval tvars som parallellt med svetsriktningen. Alla drag-
prov vinkelrdtt mot svetsen brast i grundmaterialet och
for blandskarvarna kom brottet alltid i kolstdlsdelen. Vid
belastning parallellt med svetsen skedde brottet i svetsen.

For blandskarvarna var forlang-

ningsvirdena ldgre dn for det rost-

Tabell 2. Sammanstélining av mekaniska egenskaper hos de lasersvetsade
fogarna, uppmatta fran saval “klassiska”- som mikro-dragprov.
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Table 3. Summany of BM, WT; WL mechanical properties of lasar-walded joints determined . : - -
clansic and micotantila tas! bachniues g : i fria materialet, men vil att mirka
o T ¥ 18 | 18 TS Y5 TS Y5 TS hogre jamfort med kolstalen.
MPa__MPo | MPs _MFa | MPa _MPs | MPa _ MPa Betriffande mikro-dragproven
B30 ol B0
BM-301LN = 52 78D ar det uppenbart att svetsens mar-
giﬂEM s89 - &S0 443 tensitiska struktur leder till hogre
El'ﬁ'ﬂ'! i 304 - 304 301LM-304 | 304-0P600 | 304-z5tEadn | Strick- och brottgrins dn vad
WL 254 GERD | oW 720 1] T ] ] =38 grundmaterialen uppvisar. Detta
WT B4 BT | 15 650 | 402 SE0 | B0 4 illustreras i tabell 2 och figur
¥& TS Y& TS Y& TS Y& = o . . . .
Liu-m-mmiu ars mes lmes wem | wPe  mes | MPe P 21 pd ndsta sida. Sarskilt kombi-
BM-304 E41 nationen 304-DP600 visar pa en
mggﬂﬂ Tes 441 brotthallfasthet av 1.070MPa,
BM-DPEH) S vilket kan vara en forklaring till
Tallored blanks 304 -34 J01LN-304 | 304-DPSO0 | 304 - TSIESMD | laga Erichsen-virden som man
m :g E ]:;: Ig far for de kombinationer dar
DP600 ingar.
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Figur 21. Dragprovkurvor fran "klassiska” dragprov (ovan) och mikro-
dragprov (under).

Vid hirdhetsmatningar kunde ocksd stora skillnader
observeras mellan rostfria skarvar och blandskarvar (figur
22). For de helt rostfria svetsade kombinationerna kunde
bara en marginell hiardhetsokning konstateras, medan

blandskarvarna gav en avsevird hdrdhetsokning i svets-
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Figur 22. Hardhetsmdtningar tvdrs svetsgodset for dmnen i rostfri plat
(till vanster) och for blandskarvar rostfritt/kolstal (till hdger).

27 LASERNYTT NR [-2002

godset p.g.a. martensitbildning. Daremot kunde ndgot
overraskande konstateras att svetshastigheten hade mycket
liten inverkan pa svetsgodsets hardhet. Av storre betydelse
aris4 fall svetsens geometri, dar ett [lingsammare svetsfor-
lopp leder till en bredare svets, vilket kan vara en nackdel
ur formbarhetssynpunkt. For att forbattra formbarheten
vid dmnesskarvning nimndes idén med nigon form av
eftervirmning av svetsen for att pa sd satt reducera dess

hérdhet.

Advanced Welding Technologies for Magnesium
Alloys

G. Kohn, Rotem Industries Ltd., A. Stern, Ben Gurion University-Negev,
A.Munitz, Nuclear Research Centre-Negev

Mr. Kohn, en langvaga gést fran Rotem Industries i Israel,
redogjorde for diverse svetsforsok pd magnesium som man
hade gjort. Foljande metoder hade undersokts i avseende
att finna ett alternativ till den TIG-metod som idag anvands
vid svetsning av den handikapp-scooter som illustreras i
figur 23 pd ndsta sida:

®  Magnetic Pulse Welding (MPW)
e Friction Stir Welding (FSW)
e Laser Beam Welding (LBW)

e Electron Beam Welding (EBW)

Svetsarnas kvalitet betraffande porer och inre bindfel hade
undersokts med rontgen och ultraljud. Vidare hade man
utfort metallografi samt matt hardhet och hallfasthet hos
svetsarna. Det kunde konstateras att samtliga fyra meto-

der gav defektfria svetsar vid svetsning i magnesium. I det
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