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A dorzshegesztés eldnyei:

JOl kézben tarthaté technoldégiai paraméterek { v [m/s]; v
p [MPa]; F[N]; t[s]; a[°] }

Reprodukalhatosag

Fémparositasok is magas min6ségben hegeszthetbek
Finomszemcsés szerkezet, nincs porozitas

Az alkatrész nagy deformacidja elkertlhetd (egyenletes, szabalyozhaté
hébevitel), alacsony keményedési hajlam

o [Mm/min]; n[1/min];

Nincs szUkség fogydanyagokra (védbgaz, hozaganyagra)
Egyszerl alapanyag el6készités

Nincs hegesztési fust, szikra, frocskolés vagy ivfény

hatranyai:

Helyhez kotott, telepitett berendezést igényld eljarasvaltozat
Magas berendezés koltség

Korlatozott hegesztési tartomany

FSW esetében szerszam szukséges

Munkadarab befogdk / tamaszok szukségesek

www.prodker.com

MSZ EN ISO 4063: 42-Dorzshegesztés

MSZ EN ISO 4063: 43- Kavaro dorzshegesztés
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Dorzshegesztés Kavaro dorzshegesztés
Hegeszthet6é anyagkombinaciok Hegeszthet6é anyagkombinaciok

el alloys
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EN AW-1000 (Al, unalloyed)
EN AW-2000 (Al; Cu)
EN AW-3000 (Al; Mn)
EN AW/AC-4000 (Al; Si)
EN AW/AC-5000 (Al; Mg)
EN AW-6000 (Al; Mg; Si)
EN AW-7000 (Al; Zn; Mg; Cu)
EN AW-8000 (Al; other)
Copper, copper alloys

sium alloys




PRODKER »Forgé” dérzshegesztéssel és Kavar6 dorzshegesztéssel www prodker.com
i At a megvalésithatd kotésfajtak

.

o p 4

Dorzshegesztés

Kavaré dorzshegesztés



PRODKER »,Forgo” dorzshegesztés berendezései www.prodker.com

DESIGN, WELDING & TOOLS

Simulated speed curve for inertia friction welding

(]
Wi

Jellemz6 paraméterek:
e Kivitel
» Egyfejes
 Kétfejes
* Fordulatszam
* n:3000[1/min]-ig
 Préserd
 F:1-1500 [kN]
e Elfordulé atméro
e D:320[mm]-ig
 Hegeszthetd keresztmetszet (Al)
 A:30000[mm?] -ig

KUKA RS 300
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Kavaré dorzshegesztés berendezései

Mazak FJV-60/80 FSW AEE-FSW50x%40/1

Jellemz6 parameéterek:
* Kivitel

 Egy vagytobb fejes
* Plusz funkcio:

«  Komplex megmunkalas
* Fordulatszam

*  n:1500-10000 [1/min]
 El6told sebesség

* v:2000 [mm/min] -ig
 Préserd

* F:1-25[kN]
« Tartomany

e 2000x 1400 x 700 [mm]
* Hegeszthetd vastagsag (Al)

e t:50[mm]-ig

www.prodker.com

KUKA Robot-based FSW

Jellemzo paraméterek:

* Fordulatszam

*  n:10000 [1/min]
El6told sebesség

* v: 1000 [mm/min]
* Préserd

* F:10(20) [kN]
Tartomany

*  R2830[mm]
Hegeszthet6 vastagsag (Al)
e t:8[mm]-ig
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 PRODKE Kavaré dorzshegesztés folyamata

* DESIGN, WELDING & TOOLS

A

El6re oldal ‘ Hatra oldal

Anyagaramlas

Kavaré dérzshegesztés folyamata

Plastic flow in
axial direction

El6re oldal Hatra oldal

Plastic flow in
radial direction

Varratkeresztmetszet



PRODKER Kavaré dérzshegesztés szerszamai www.prodker.com

DESIGN, WELDING & TOOLS

Hagyomanyos szerszam

Szerszam vall ]

7 Parallel
‘ /)'//. threaded
W77 oot

/

Helical flute

Concave Scroll feature

-50
Rounded tip 3-5 angle

Parallel flute

Thru-flow feature
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Allo vallas szerszam Dupla vallu Visszahliz6dé csapu szerszam

szerszam




PRODKER Kavaré dérzshegesztés varrathibak wiw. prodker.com

DESIGN, WELDING & TOOLS

Tunnel defect

Mikro és makro Porozitas Uregek Csatorna
repedések

Horogszer( beolvadasi hiba Sorja

* Egyéb feluleti hibak

* Elégtelen varratkitoltés

* Durva feluleti textura, hornyok, feluleti repedések
* Kimeneti lyuk hiba
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PRODKER Kavaré dorzshegesztés — Folyamatparaméterek www.prodker.com

DESIGN, WELDING & TOOLS

Folyamat paraméterek:

* Szerszam fordulatszam: n[1/min]

* Elotolasi sebesseg: Vg [MmM/min]
e Szerszam tengelyiranyu er6 F [N]

e Szerszam déblés az el6tolas iranyban: a [°]
 Szerszamél besullyedés t: [mm)]
 Szerszampalya eltolas e:[mm)]

 Szerszamdoélés az el6tolas iranyara
merblegesen B:[°]
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PRODKER Kavaré dorzshegesztés — EV Akkumulator pakk www.prodker.com

DESIGN, WELDING & TOOLS

Pelda: 11> QoD
Audi A6 e-tron performance ‘

Audi Q6 e-tron quattro
800 Volt-Antriebsstrang

800 volt drivetrain
07/24

HV Batterie 100 kWh (netto 94,9 kWh)

HV-Luftheizer HV battery 100 kWh (94.9 kWh net capacity)
HV air heater 03/24

Battery Junction Box

HV-Verdichter,

Antriebseinheit hinten
HV compressor|

Rear drive unit

On-Board-Ladegerit, Leistungselek‘tronik Hinterachse
HV-Heizer, Power electronics rear axle

DC/DC Spannungswandler|

On-board charger,

HV heater,

DC/DC voltage converter

Abdeckung
Cover
Ladeanschluss fiir AC-Laden
Charging socket for AC charging Feuerschutz
Fire protection

"’ 12 Zellmodule

12 cell modules
Zellmodule mit 15

prismatischen Zellen
Cell module with

X 3 5 X L
15 prismatic cells L p e >
1 e T ==
; = = g .

Battery frame

Kiihlsystem
Cooling system
HV-Batterie Unterfahrschutz aus GFK

HV battery Lower protection
cover made from GRP
Battery Juction Box

Ladeanschluss fiir AC-und DC-Laden
Charging socket for AC and DC charging

Padlotalca és hiitécsatornakkal: Keret:
EN AW 5182 H21 (AlMg4.5Mn0.4) . C")ntvény EN AB 43500 (AlSi10MnMg)
* Extrudalt profil EN AW 6082 T6 (AlSi1MgMn)
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PRGDKER Kavaré dorzshegesztés — EV Akkumulator pakk

DESIGN, WELDING & TOOLS

ISO 25239-5
Friction stir welding — Aluminium —
Quality and inspection requirements

i LA,

W No. |W min| P min |Length
[mm] | [mm] | [mm]
1 5 1 7200

13
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Kavaré dorzshegesztés — EV Akkumulator pakk www.prodker.com
Csiszolatok és feliileti hibak

it 10w

ength : 4.29mm & BT 2 ol Length : 4.60mm

EN AW 6082 T6 + EN AB 43500

Horzsolt fellileti textura Kimeneti lyuk

14
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DESIGN, WELDING & TOOLS Szersza'm
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Date 2024. 07. 04, Description g | Date 2024. 07 04. Description e |
Designer | G.Szasz Rotational tool Size , - [Page Designer | GSzasz Stationary Sleeve TRV
Inspector Sale, [ATY s Inspector Srale gy (07T ocs
Supervisor ORW o pRM001-1000-02 i 503 kg Supervisor ORW Mo pRM001-1000-01 [ o105 kg
Finishing £ 47ve 50-52 HRC; Ti-N bevonat Finishing £ 47ve 50-52 HRC; Ti-N bevonat

? 7
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Kavaro dorzshegesztés — EV Akkumulator pakk
Hibak kikiiszobolése és Folyamat paraméterek osszefiiggése

Weld Fixing
Offset
No PRI Rotational | Travel Tilt Location :: ::! Main Cause
Speed Speed | Angle | toward _snft Metal
Defect Types material | . (As)
Insufficient
heat &
I | Micro Cracks L H L L H formation of
IMC's [115,
116]
Insufficient
2 Pores H H L L H heat [33, 66,
117]
Improper
Voids & mixing &
s Tunnel L H L L H pressure [12,
33,70, 7o)
Uneven
4 Fragmental L H L L H materials flow
[33]
Lack of Short pin
% | Penetration L H L H Ho | ength [12, 33]
Insufficient
. material flow
6 | Kissing bond L H L L H & oxide layer
[12, 86)
Insufficient
7 Hooking H L L L L setup Lap joint
[12,94, 118]
Low heat &
8 Surface H H L L H improper
Defects
pressure [54]
Excess heat &
9 Flash H L H L H improper
pressure [66]
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Rotation speed (rpm)

2000

1750

1500

1250

1000

750

500

250

FSW, ADC12, 4mm thickness, Stir-in-plate

g 1 ! ' | |
,__E . Boundary of sound joint
= Abnormal | = 6.9kN
_g Wstirring - =+ 93kN |_]
% - == 11.8kN
W -

Insufficient heat input

500 750 1000 1250 1500
Welding speed (mm/min)

e Szerszam
e D15/d5x3.9
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Megbizott hegesztési felelés
Hegesztéstechnologiai vizsgalatok

Hegesztok minésitése

v Ipari tapasztalat v Nemzetkézi projektek

v Profi csapat v/ Révid hataridék

Hegeszt6luzemek tanusitasa

Tervezés

Bérgyartas

Qe Jle e RleRle
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Koszonom a figyelmet!

Szasz Gabor

/ ugyvezetd

/ Gépészmérnok

/ EWE / IWE / Hegesztobmérndk

=) MAHEG

MAGYAR HEGESZTESI EGYESULET

e-mail: info@prodker.com

ANYAGSZERKEZETTANI

G ez Mobil:  +36-20-9879-688
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