REVOLUCIA
VO ZVARANI:
KAWASAKI

Nové materidly, nové procesy a G¢innost sU dnes pojmy,
ktoré definuju vyrobné procesy. Zvy3ujici sa dopyt po hlinfkovych
zliatindch s vysokou pevnostou motivoval firmu Kawasaki

FRICTION SPOT
JOINING (FS))

Systém FSJ ma pri spéjani lahkych zliatin v porovnani s bodovym
zvaranim mnoho vyhod. Po prvé, tento systém ma nizku pocia-
to¢nu investiciu, iba 50 % z typickych obstardvacich nakladov na
odporové bodové zvaranie (RSW), pricom nie je potrebné pouzitie
cirkulacného chladiaceho systému servomotora. Po druhé, FSJ je
vysoko energeticky U¢inné, v porovnani s odporovym bodovym zva-
rom vyzaduje iba 5 % energie. A v neposlednom rade pri spajani
materidlov pouzitim systému FSJ nevznika dym ani iskrenie.

Tato inovativna technoldégia méze vyznamne prispiet k znizeniu néa-
kladov na spéjanie lahkych zliatin v porovnani s beznymi zvaracimi
systémami, ako je bodové zvéranie alebo nitovanie.

V odvetviach, ako s automobilovy alebo Zelezni¢ny priemysel, st
potrebné lahké materialy. Z konvenénych spojovacich systémov
je najrozsirenejsi systém odporového bodového zvérania (RSW):
dosky, ktoré sa maju zvarit, sa vlozia medzi dvojicu valcovych elek-
tréd vyrobenych z medenej zliatiny. Cez ne sa potom aplikuje velky
elektricky prud (rddovo az desiatky tisic ampérov) a dosky sa pdso-
benim prechodového odporu roztavia a spoja.

RSW je velmi vhodné na zvéaranie uhlikovych a nerezovych oceli.
V pripade zvarania hlinikovych zliatin touto metédou su vSak zname
niektoré problémy:

e Pre vysoku elektrickl vodivost vyzaduju hlinikové zliatiny pribliz-
ne trikrat vacsi elektricky prid ako ocel. VysSia spotreba elektric-
kej energie samozrejme ma za nasledok zvySenie nakladov na
zvaranie. Okrem toho zvarovita musi mat patricne dimenzovanu
elektrick pripojku s dostato¢ne velkou kapacitou.
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UkaZka zvéracej linky v automobilke s pouZitim FSJ spajania
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k vyvoju G¢inného spdsobu spdjania hlintka, horeika a dalsich
l[ahkych materidlov. Trecie bodové spdjanie (FSJ) je proces,
ktory vyuZiva silu a vysokd rychlost otd¢ania na generovanie
trenia, ktorym spdja dve alebo viac vrstiev materidlu v priebehu
sekund. Na zvy3enie flexibility rieeni pontka Kawasaki systém
FSJ v staciondrnej a robotickej konfigurdcii. Roboticky systém
FSJ pouZiva prednostne robota Kawasaki radu BX vybaveného
dvojitym ndstrojom FSJ, ktorého manévrovatelnost a pouZitie
sU podobné ako pri bodovych zvéracich pistoliach.

T

IREX vystava 2013 — demonstrécia statickej stanice FSJ

¢ Elektrédy sa vzhfadom na tepelné poskodenie spdsobené velkym
elektrickym pridom musia ¢asto menit.

¢ Sprievodnymi javmi tohto typu zvérania su iskrenie, dym a elek-
tromagnetické rusenie. Maji negativny vplyv nielen na kvalitu
vyrobkov, ale aj na Zivotné prostredie.

V poslednom case niektoré automobilky prijali nové metédy mecha-
nického bodového spéjania, napr. nitovanie a lisovanie (self piercing
riveting and clinching). Na rozdiel od RSW tieto procesy netavia
material a spajanie sprevadza velkd plasticka deformacia dosiek.
Vacsiemu rozSireniu tychto procesov do vyroby vSak brania predo-
vSetkym tieto problémy:

¢ Nit ako dodato¢ny material priamo zvySuje néklady na vytvorenie
spoja.

Nit je ocelova Castica zapracovana do hlinikovych platnf, ¢o spo-
sobuje riziko galvanickej kordzie. To tiez vytvara naklady na dele-
nie materialu, demontaz a recykléaciu produktu.

Pevnost spoja je obmedzen4, rizikom je jeho oslabenie a uvolne-
nie za Specifickych podmienok zataZenia, ako su vibréacie.

Kawasaki s revoluénym trecim bodovym spajanim (FSJ)

Trecie bodové spajanie (FSJ) bolo vyvinuté ako Uplne novy, jedno-
duchy proces, ktory riesi problémy konvenénych metdd bodovych
spojov hlinikovych zliatin.

FSJ sa vykonava pomocou neopotrebovatelného spojovacieho néa-
stroja, ktory vyzera ako obrébaci nastroj. Spojovaci nastroj ma val-
covity tvar a je vyrobeny z ocele. Na $picke ma maly vystupok — pin.
Kolik ma tvar skrutky a hra hlavnt tlohu pri miesani materiélu.
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FSJ — trecie bodové spéjanie
Funkcné schémy porovnania pre klasické odporové a FSJ zvaranie

Konfigurécia a rozmery spojovacieho nastroja, predovsetkym pinu,
sl riadne navrhnuté podla materiélu, hribky plechu a pozadovanej
pevnosti spoja.

Proces FSJ mozno rozdelit na Styri fazy:

1. Spojovaci nastroj sa umiestni tak, ze jeho os je kolma na povrch
obrobku. Po umiestneni sa spojovaci nastroj zacne otacat.

2. Spojovaci nastroj sa otaca urcitou rychlostou a pin sa urcitou
silou zatlaca do povrchu obrobku. Material sa trenim zahrieva
a mékne a pin doii lahko prenika.

3. Pésobenim otacania nastroja a axialneho tlaku sa pin Uplne po-
nori do obrobku. Pocas tejto fazy sa material okolo pinu mieSa
mechanizmom plastického toku a spajané dosky sa v okoli k pinu
metalurgicky zjednocuju.

4. Spojovaci nastroj sa vysunie z obrobku a spojenie je dokonéené.

FSJ je jednoduchy proces spéjania s otacanim a axialnym pohybom
spojovacieho nastroja.

1. otacanie
pracovného nastroja

2. ponorenie do materiélu

3. premieSanie
spéajanych materialov

4. vytiahnutie nastroja

Technologické kroky pri SFJ spéjani
|atp|journal| Robotika

Vyhody FSJ Kawasaki

Nizka spotreba energie

Pri beznom procese zvérania hlinikovych zliatin s na zhotovenie
dostato¢ného zvaru v sucasnosti potrebné desiatky tisic ampérov.
Zvaraciu pistol FSJ pohanaju len dva servomotory: jeden slizi na
otaCanie néastroja a druhy na jeho axialny pohyb. Preto je spotreba
elektrickej energie s FSJ v porovnani s inymi procesmi zvarania aj
viac ako dvadsatnasobne niZSia. To prindSa znacné Uspory nakladov.

Jednoduchy systém

FSJ nevyzaduje velké dodavky elektrickej energie, ktoré st potrebné
na prevadzku beznych zvéracich strojov. Okrem toho systém FSJ
nepotrebuje niekolko dalsich zariadeni, ktoré st nevyhnutné v inych
systémoch. Vdaka jeho jednoduchosti mézu pouzivatelia FSJ znizit
nielen néklady na zakUpenie zariadenia, ale aj na jeho prevadzku.

Okrem toho FSJ je plne automaticky proces (ako jednoduché obra-
banie), preto operator nepotrebuje Ziadne Specialne zru¢nosti alebo
sklsenosti.

Malé deforméacie

Jednou z délezitych vlastnosti FSJ je vznik malého mnozstva tepla.
V tomto procese sa material neroztavi a nadmerné teplo sa zo spé-
janého produktu rychlo odstrani do podperného ramena. Preto sl
tepelné deforméacie pri FSJ ovela mensie ako pri beznych procesoch.

Dobra opakovatelnost

Parametre procesu FSJ, ako sU otacanie a axialny pohyb nastroja,
presne riadi moderna technolégia pomocou riadiaceho modulu ro-
bota. To déva FSJ velmi dobri opakovatelnost kvality aj pevnosti
spoja.

DIha Zivotnost nastroja
Ak sa FSJ pouziva na hlinikové zliatiny, spojovaci nastroj sa neopot-
rebovava. FSJ znizuje néklady a ¢as na Udrzbu nastrojov.

Cista a bezpeéna prevadzka
FSJ nevytvéra Skodlivé emisie, iskry, dym ani elektromagnetické ru-
Senie, ktorym sa pri beznych procesoch nemozno vyhnit. Produkty
aj montazna dielia sa lahsie udrziavaju v Cistote a pracovnici st bez
rizika zdravotnych problémov.
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