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6.1 Tolerancie pre podkladovu platnu
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Tolerancie zakladného materialu pri FWS metdde
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» Medzera o velkosti do 10 % hrdbky zvaru je tolerovatelna bez
ovplyvnenia kvality zvaru (vo smere osi ).

» Do podkladovej platne prechadza €ast tepla vytvaraného vo zvarovej
hlsenici a preto sa platha nesmie pokrutit alebo zdeformovat pod

vplyvom prenasaného tepla.

» Na zabezpecenie toho, aby nedochadzalo k priehybu alebu tvorbe
medzery medzi zvarkom a podkladovou platfiou, zvaraci nastroj moze byt
vedeny spolu s pritlatnym valcom, ktory aplikuje stalu silu na pritlacanie
materialu na podkladovu platriu.
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» Podkladova plathia ma byt v presnej rovine. Tolerancie zvinenia povrchu
podkladovej platne su limitované na 0,1 mm.

» Podkladova platfia ma byt v rovnakej Urovni ako je zvaraci st6l, aby
nedochdadzalo k presadeniu zvaranych dielcov.
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Tolerancie podkladovej platne vzhfadom k zvaraciemu stolu [mm]
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6.2 Stav nastroja

» Volba materialu zvaracieho nastroja vyzaduje dokladné zvazenie
pri vyvoji Uspesného FSW procesu.

» Rotéacia a posuv nastroja po zvaranom dielci sposobuje jeho
opotrebenie.

» Ocakdvanymi mechanizmami opotrebenia su difuzia a abrazia
(oter).
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» Abrazivne opotrebenie je vyraznejSie za pritomnosti tvrdse;

sekundarnej fazy ako je to v pripade kovovych kompozitov s
hlinikovou matricou.

» V porovnani s ramenom nastroja je hrot vystaveny ovela
vyraznejSiemu opotrebeniu a deformaciam a preto k poruseniu
nastroja takmer vzdy dochadza na hrote.

» NiZsia rychlost zvarania, predhrev zakladného materialu a pouzitie

dostatocnej ochrany inertnym plynom méze znizit opotrebenie
nastroja.
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6.3 Tolerancie pre hrot/nastroj

Pre FSW nastoj su vSeobeche mozZné tri rozne tolerancie:

» Hlavny uhol naklonenia @ medzi idedlne vertikalnou osou rotacie

nastroja za aktualnou osou rotacie (tento uhol musi byt nominalne >
0°)
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> Uhol bocného naklonenia y medzi idealne kolmou osou rotacie
nastroja za orientaciou nastroja k osi x (tento uhol musi byt 0°)

Tool nominal position

Tool orientation
problem according to (O, x)
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» Bocne odsadenie nastroja 6, medzi idedlnym Svom zvaru
(medzerou) medzi dvomi dlelcaml a aktualnou pozd(Znou dréhou
nastroja

Oy tool lateral offset
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6.4 Stav upinacich/polohovacich zariadeni

» Spravné vertikalne a postranné upinacie sily zavisia na zakladnom
materiali, hrote nastroja, geometrii dielca, type zvarového spoja a
parametroch zvarania.
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Konvencné poziadavky na upinanie pri FSW metdde
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» Pri FSW metdde sa vyZaduje, aby obrobok bol pevne uchyteny v
stalej polohe pocas zvarania, o zabezpeci, Ze sa zvarovy spoj
neoddeli pod tlakom zvaracieho nastroja, ako aj fakt, Zze obrobok
zostava stale v tesnom dotyku s podkladovou platriou.

» Poziadavku na udrzanie obrobku na podkladovej platni (vertikalny
pritlak) je ndarocné zabezpedit pri vefmi velkych a tenkych dielcoch.

» Poziadavku na zabranenie postranného oddelenia zvarového spoja
(postranny pritlak) je narocné zabezpecit pri velmi hrubych
dielcoch.
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6.5 Tolerancie pre upinacie/polohovacie
zariadenia

» ZvysSovanie upinacej sily zamedzuje pokriveniu, ale nad urcitou
hranicou uz nema realny ucinok.

» Pokrivenie je v tesnom vztahu s toleranciami obrobku.

» Tri hlavné parametre ovplyviujuce uroven pokrivenia obrobku:
* rychlost otacania zvaracieho nastroja
* rozostup zvierok

e upinacia sila
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maly rozstup zvierok velky rozstup zvierok
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Hore: najvacsie pokrivenie (velky rozstup zvierok, mala upinacia sila)

Dole: najmensie pokrivenie (maly rozstup zvierok, vysoka upinacia sila)

This project has been funded with support from the European Commission. This publication reflects the views only of the author, and the Commission

cannot be held responsible for any use which may be made of the information contained therein - ERASMUS + KA2: 2017-1-SK01-KA202-035415 14



Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

Friction Stir Welding European Qualifications

VVdaka za Vasu
pozornost

This project has been funded with support from the European Commission. This publication reflects the views only of the author, and the Commission
cannot be held responsible for any use which may be made of the information contained therein - ERASMUS + KA2: 2017-1-SK01-KA202-035415




	Slide Number 1
	6. Údržba�
	Slide Number 3
	Slide Number 4
	Slide Number 5
	Slide Number 6
	Slide Number 7
	Slide Number 8
	Slide Number 9
	Slide Number 10
	Slide Number 11
	Slide Number 12
	Slide Number 13
	Slide Number 14
	Slide Number 15

