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o Vetokoe

— Naytteenvalmistus
- Irroitus alustasta ->Koneistus -> laserleikkaus -> muotoon koneistus

— Testaus
- Vetokoe extensiometrilla 2 % venymaan asti 0,025 %/s-> ilman extensiometrid murtumaan asti 2 mm/min

Extensiometrin kayttoa vaikeuttaa tulosteen epahomogeeninen myotaminen
lujilla hiiliteraksilla ja austeniittisilla ruostumattomilla teraksilla
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Talvutusvasytyskoe

Talvutusvasytyskokeen tulokseen vaikuttavat eniten
pintaviat
Naytteenvalmistus

Koneistus -> laserleikkaus -> muotoon koneistus-> pintakasittelyt

Pinnan kasittelyt: tulostettu pinta, koneistettu, koneistettu ja
kiillotettu, kuulapuhallettu ym.

Testaus tehdaan 10 sauvan
sarjataivutusvasytyskoneessa, jossa iskunpituus
voidaan saataa epakeskoakselia saatamalla
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. Kuulapuhalluksen vaikutus
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v Koneistetun ja tulostepinnan ero
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Aksiaalivasytyskoe

Aksiaalivasytyskokeella saadaan sisaisten vikojen vaikutus
vasytyslujuuteen

Naytteenvalmistus
- Suorakulmainen nayte
- PyOrea nayte

Testaus

Vasytyskoe tehdaan yleensa veto puristuskokeena jannityssuhteella R=-1.

Tarvittaessa hoikilla kappaleilla voidaan kayttaa nurjahdustukea tai suurentaa jannityssuhdetta

On my6s mahdollista tehda vasytyskoe kayttaen venyméaamplitudia, mika voidaan mitata mekaanisella
extensiometrilla tai optisella ekstensiometrilla
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Kovuuskoe

— Naytteenvalmistus

Naytesahaus-> Napitus -> hionta ja kiillotus materiaalikohtaisen ohjeen

mukaan

— Vickers testi 100g-300g painoilla
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Rakenneteraksen ja haponkestavan

1 teraksen WAAM tulosteen muutosvyohyke

Esab 12.50 ja 316L teraksen WAAM tulosteen kovuus

Schaeffler
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A, Charpy V- iskusitkeyskoe lujan
L rakenneteraksen WAAM hitsille

— Hitsin tarkein ominaisuus
— Erityisen tarkeda rakenneteraksilla kylmassa kayttélampaotilassa
— Hitsaus 20 x 270 x 150 mm
— Fronius CMT
— ESAB Aristorod 89
- 1,2 mm lanka,
- 168A 134V,
— langan nopeus 4,5 m/min
— hitsausnopeus 1,1 m/min
- 0,10 kJ/mm
— kerrospaksuus 1,8 mm levitysliike 20 mm etenema 2,5 mm
— Valilampatila 150 °C Suojaasu Ar+18% CO, (SK 18) 13 I/min
— Naytteenvalmistus:
\l/ - Tasoon koneistus 10 mm keskiosasta-> 55 x 10 mm lankasahaus-> loven koneistus

FMT
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Charpy V- sauvojen suunn
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Vertical Horizontal
tulostussuunta Sivulle tulostussuunta Sivulle
-40 °C,) 0°C,J -40°C,) 0°C,J] -40°C,) 0°C,] -40°C,) 0°C, )

86,1 108,6 59,9 106,4 67,1 92,6 66,5 103,7
82,7 105,4 57,3 99,1 77,1 96,8 61,3 99,5
68,3 113,0 90,4 114,8 71,6 92,1 66,1 99,7
77,7 95,3 83,1 104,9 74,4 110,8 74,3 93,3
82,7 113,5 83,5 94,2
76,0 86,3
78,9 107,2 76,8 103,9 72,6 98,1 67,1 99,1
68,3 95,3 57,3 94,2 67,1 92,1 61,3 93,3
86,1 113,5 90,4 114,8 77,1 110,8 74,3 103,7
73,8

102,0

University of Oulu — Kerttu Saalasti Institute — Future Manufacturing Technologies
Oulun yliopisto — Kerttu Saalasti instituutti — Tulevaisuuden tuotantoteknologiat (FMT)



\l/

i

Radiografia

Duplex ruostumaton teras Exaton 29.8.2.L
Argon + 2% O Ar+30% He+2%C02

Argon
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