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非鉄および異材FSW部材の試作時の接合部近傍の温度・変形挙動およびプロセスパラメータの最適化

FSW部材製造技術の最適化をお手伝いいたします。

非鉄および異材FSW（摩擦攪拌接合）
製造技術の最適化

Cat.No 3E8J-018-00-181001

● FSW（摩擦攪拌接合）には、「ツールの材質・形状、回転方向、回転数、ツール移動速度、ツールシフト量、前進
角」など、多くのプロセスパラメータがあります。これらのプロセスパラメータがFSW継手品質に及ぼす影響につい
て評価 し、最適化までお手伝いいたします。

FSW接合機構とプロセスパラメータの模式図

サーモビュアーによるツール近傍の温度分布

図・表 キャプション MS Pゴシック 8P

FSW接合時のツール軸力および接合部近傍の温度・変形挙動解析
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FSW接合時におけるプロセスパラメータの計測事例

ひずみ計測
（歪ゲージ）
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FSWプロセスパラメータの最適化事例
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FSW接合部品質に及ぼすツール
回転数と接合速度との関係図


