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Az FSW hegesztés

— Kavaro dorzshegesztés — FSW (43)

— a The Welding Institute (TWI) 1991-ben mutatta be a nyilvdnossagnak, Angliaban
— 1993-t6l a NASA is alkalmazza
— A TWI azéta birtokolta a szabadalmi jogokat, (ezért az eljaras haszndlataért dijakat kellett fizetni a TWI-nek, amelyek 2015 6ta
lejartak).
— Az els6 alkalmazasok mardgépeken
— 2012-ben szabvanyositott, MSZ EN ISO 25239-1-5:2020
— Kilonb6z6 anyagtipusok egyesitése
— Al-Al, Cu-Cu, Acél-Acél
— Al-Ti
— Al-Cu
— Al-Acél
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Az FSW hegesztés

— A technoldgia elmélete:

A szerszamot adott fordulatszammal forgatva, oldalrdl vagy fellilrél belevezetjik az anyagba

ugy, hogy a vall felfeklidjon a lemezek felliletére. A darabok a surlédasi h6nek készonhetben
meglagyulnak, de soha nem érik el az olvadaspontot, utana a szerszam egy adott el6tolassal elkezd
haladni, 6sszekeverve a két anyagot. A szerszam és a lemezek kozott surlddas okozta hé [ép fel,
ami az anyag képlékeny alakitasat teszi lehet6vé. A keverés soran az anyag igyekszik felfelé

tavozni, amit a vall sajtolo ereje akaddlyoz, ezzel nyomast hozva létre az anyagban.

lefelé iranyul f5
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Az FSW hegesztés

— Az eljaras folyamata:

— Behatolas:

— Hegesztés:

— Kiemelés:
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Az FSW hegesztés

— A kialakult varrat szerkezete:

— A hegesztési varrat aszimmetrikus keresztmetszete

— Altaldnosan finomabb szemcsés szerkezet, mint az alapanyagban.
— Csekély szemnovekedés a h6hatas altal érintett zona tertletén
— Terlletek:
— Keverési zona a legnagyobb deformaciéval rendelkez6 terilettel ("nugget")
— Termomechanikusan befolyasolt zéna (TMAZ)
— Hd6hatds altal érintett zéna (HAZ)
— Alapanyag (GW)

®Vorschubrichtung
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Az FSW hegesztés

— Alapanyagok és varratszilardsag:

— Al

Vékony lemezfeliilet: Az alapanyag tartomanyaban elérhetd szilardsagok vastag/nagy lemezfeliilet: kisebb el6tolasi sebesség - toébb héenergiat visznek be
- a héhatads altal érintett zéna teriletén né a lagyulds (mindazonaltal el6nydk az iv-, lézersugaras vagy hibrid hegesztési eljardsokkal szemben -
porusmentesség, kisebb torzulas, folyamatstabilitas). Gyorsacél szerszamok.

— Cu:

Erdekes elektrotechnikai
Bor-nitrid, volfram-renium

Szilardsag kb. 90%-a az alapanyagnak
alkalmazasokhoz j6é vezet6képesség.
szerszamok.

— Acél:

Vékony lemezek, szerkezeti acél: Az alapanyagnal valdszinlileg nagyobb szilardsag, kisebb torzulas. Vékony krom-nikkel
lemezek: az alapanyaghoz hasonlo szilardsag és keménység. Finomszemcsés szerkezeti acél: szilardsag- és
keménységcsdkkenés a hegesztési varrat tertiletén. Keramia szerszamok.
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Az FSW hegesztés

— Szerszamok:

A szerszamok vallbdl és csapbdl allnak. A tl a hegesztés soran behatol az alkatrészekbe. A vallat a hegesztés soran a fellletre nyomjak.

A csap altalaban hengeres vagy kupos alapformaju, és az anyag tovabbitasa érdekében tovabbi, spirdlis szerkezetekkel van ellatva.
Szerszamanyagok: Szerszdmacél, keményfém (BOEHLERIT), volframotvozetek, PCBN, kerdmia (a csatlakoztatandd anyagtdél fliggéen)

Az SLV Berlin-Brandenburg kutatdsi témaja Tantal alapu kavaré doérzshegesztd szerszamok.

[FBT, TU-Berlin]

[GKSS]

Schulter

edish Nuclear Fuel and
Management Co (SKB)]

Stift
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Az FSW hegesztés

— Alkatrész és varratgeometriak:

— Lemezek hegesztése:

— Egyoldali-, vastagabb lemezek esetében kétoldali hegesztés

— Bobbin szerszam alkalmazasa

— Profilok hegesztése:

— Egyoldali hegesztés

— Keétoldali hegesztés (egy id6ben)

— Kotéstipusok:

F ] 1} Corner
Full and Partial o
Penetration Lap Penetration Dissimilar

h e Double Sided
Butt Thickness Butt Tee ] Butt

Lap Fillet
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Alkalmazasi terlletek

— Vasuti kocsigyartas:

— Hajogyartas:
Bis 40 extrudierte
Profile pro Paneel
— Repiuldipar:
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Alkalmazasi terlletek

— Urtechnolégiak:

— Orvostechnika:

— Jarmligyartas:
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Alkalmazasi terlletek

— Energetika:

- 50 mm vastag Cu tartaly

- H6cserélok

— Feldolgoz6 ipar:

Kavaré dérzshegesztés (FSW) alkalmazasi lehetéségei vasuti jarmUgyartasban| 2025.05.13. | LaszI6 Koronczai| EWE/IWE, EAE | © Stadler

12



Vasuti alkalmazasok:

— 1. vékony falvastagsagu extrudalt profilok hegesztése (2-6 mm):

— Oldalfalak, teto- és alvazelemek

4 \/
— Cél:
- falvastagsag 2>tomeg csokkentés
- konvencionalis (131) hegesztés kivaltasa l
=
A
ElGny:

- nincs hozaganyag, nincs véddégdz, vékonyabb falvastagsdgok hegeszthet6sége, gyorsabb hegesztés egyszerre
mindkét oldal, kevesebb hegesztési elhizddas, kevesebb utdmunka, koltségmegtakaritas

Hatrany:
- koltségesebb berendezés, szigorubb mérettlirési profilok, nagyobb Gsszeallitasi pontossag, korlatozott
javithatdsag, gondos anyagmozgatas, nagyobb raktari fegyelem
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Vasuti alkalmazasok:

— 2. vastag falvastagsagu extrudalt profilok, v. lemezek hegesztése (10-30 mm):

— Alvaz fotarto- és végelemek, litkozo részek

- kisebb maradé hegesztési feszliltség

- konvencionalis (131) hegesztés kivaltasa ‘

o

2\

N ” g [—
ElGny:
- nincs hozaganyag, nincs véddégdz, gyorsabb hegesztés akar egyszerre mindkét oldal (berendezés fliggd),
egyrétegl varrat, kevesebb hegesztési elhizddas, kevesebb utédmunka, minimalis szilardsagcsokkenés és marado
feszliltség, koltségcsokkentés
Hatrany:
- koltségesebb berendezés, profilokat tobblet anyaggal kell gyartani és elémegmunkalni, nagyobb 6sszeallitasi

pontossag, nagyobb raktari fegyelem
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Vasuti alkalmazasok:

— Tovabbi alkalmazasi lehetOség

— Cél:

- anyagmegtakaritas

Er6atviteli és litkoz6 elemek 50-150 mm falvastagsaggal, tobb esetben 40-60% megmunkalasi hulladék

FSW hegesztés alkalmazasaval ezen elemek tobb darabbdl torténd 6sszehegesztésével anyagmegtakaritas
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