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(57) Rezumat:

Inventia se referd la o unealtd consumabild, care se
poate monta pe 0 masing specializati de sudare FSW
sau pe o masind de frezat, si care permite depunerea
unor straturi din aliaje de aluminiu pe substrat de otel,
prin procedeul de sudare prin frecare cu element activ
rotitor, in vederea imbun&tatirii unor proprietti functio-
nale, cumeste rezistenta la coroziune. Unealta conform
inventiei este construitd din aliaj de aluminiu, este
monobloc si se compune din doud zone cu geometrii
diferite: o zond (1) cilindricd ce asigurd volumul de
material care se depune pe substrat, i o zond (2)
conicd de volum mai mic, ce are rolul de a preincélzi
unealta, la Tnceputul procesului, pand la atingerea
temperaturii de plastifiere, i de a evita suprasolicitarea
masinii, generatd de fortele mari de frecare, daci se
actioneazd de la inceput asupra substratului cu
suprafata mare de contact, corespunzdtoare zonei
cilindrice (1).
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Inventia se refera la o unealtd consumabila specializatda care permite depunerea de
straturi din aliaje de aluminiu, prin procedeul de sudare prin frecare cu element activ rotitor
pe substrat din otel pentru imbunatatirea unor proprietati functionale (ex.: rezistenta la
coroziune).

Procedeul de sudare prin frecare cu element activ rotitor FSW (Friction Stir Welding), este
cel mai actual procedeu de sudare dezvoltat pe plan mondial. Sunt cunoscute realizari la
nivel mondial in ceea ce priveste sudarea si procesarea prin frecare cu element activ
rotitor (ex.: lIW, GKSS, ESAB).

Problema pe care o rezolva inventia, este realizarea unei unelte consumabile din aliaje de
aluminiu care, utilizand principiul procedeului de sudare prin frecare cu element activ
rotitor, sa permita generarea de straturi din aliaje de aluminiu pe substrat din otel, pentru
imbunatatirea unor proprietati functionale (ex.: rezistenta la coroziune), ale materialului de
prelucrat.

Unealta consumabild specializata, prin solutia tehnica aleasa, permite depunerea de
straturi functionale din aliaje de aluminiu pe substrat de otel. Depunerea de material din
unealta de sudare, pe substrat din otel, se realizeaza prin combinarea a trei miscari (ale
uneltei): rotatie, translatie/deplasare pe doua directii perpendiculare (axele Ox si Oz) —
conform principiului procedeului FSW.

Unealta consumabila pentru incarcare FSW conform inventiei prezinta urmatoarele
avantaje:

- posibilitatea de integrare facila pe masini specializate de sudare FSW sau pe
masini de frezat;

- solutia constructiva permite preincalzirea materialului de depus, inainte de
inceperea efectiva a operatiei de depunere a stratului functional (fara utilizarea unor
surse de caldura externe);

- prin solutia constructiva propusa, asigura realizarea depunerilor de straturi
functionale din aliaje de aluminiu pe substrat din otel.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu figura 1, care
reprezintd unealta consumabila specializatda pentru incarcarea cu straturi functionale,
respectiv in legatura cu figurile 2-5 care explica modul de lucru al uneltei pentru generarea
stratului depus, astfel:

- figura 1 - unealta consumabila pentru incarcare FSW

- figura 2 — se imprima migcarea de rotatie (n) a uneltei consumabile (1),
inainte de a fi in contact cu substratul (2);

- figura 3 - se imprima uneltei miscarea de avans vertical (v, pe axa QOz), se
produce fenomenul de plastifiere si deformare plastica a zonei conice (1);

- figura 4 — prezinta momentul in care uneltei i se imprima miscarea liniara vy
pe axa Ox;

- figura 5 — prezintd modul de generare a stratului depus (1) pe substratul (2),
realizat de materialul corespunzator zonei cilindrice (3).
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(h) Unealta consumabila pentru incarcare FSW, prezentata 'n figura 1, se monteaza pe o

masina specializata de sudare FSW, sau pe o masina de frezat care ii imprima cele trei
migcari necesare realizarii depunerii: migcare de rotatie, migcare liniara pe axa Ox si
miscare liniara pe verticala (axa Oz). Unealta in constructie monobloc se compune din
doua zone cu geometrii diferite: 0 zona cilindrica (1) care asigura volumul de material ce
se depune pe substrat si 0 zona conica, de volum mai mic (2), care prin combinarea
migcarilor de rotatie si avans vertical al uneltei, datorita frecarii cu materialul de substrat,
se incalzeste la temperatura de plastifiere a aliajului de aluminiu. Rolul zonei conice (2)
este de a preincalzi materialul uneltei la temperatura optima de plastifiere si de a evita
impactul asupra masinii, generat de fortele mari de frecare, care apar, daca asupra
substratului se actioneaza de la inceput cu suprafata mare de contact corespunzatoare
diametrului zonei cilindrice (1) al uneltei. Volumul zonei conice (2) se stabileste in functie
de diametrul materialului zonei cilindrice (1) ce se depune efectiv pe substrat.

Unealta consumabila pentru incarcare FSW cu straturi functionale, prin integrarea pe o
masina specializata FSW sau pe o masina de frezat poate fi utilizata:
- ca demonstrator pentru fundamentarea unor aplicatii industriale;
- n productia industriala pentru depunerea unor straturi functionale din aliaje
de aluminiu pe substrat din otel cu scopul imbunatatirii unor proprietati (ex.:
rezistenta la coroziune).
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Unealta consumabila pentru incarcare prin frecare cu element activ rotitor cu
straturi functionale

Revendicari

Unealta consumabild pentru incarcare cu element activ rotitor de straturi functionale, din
aliaje de aluminiu, pe substrat din otel, realizata in constructie monobloc, cu doua zone
distincte din punct de vedere geometric, este caracterizata prin aceea ca zona cilindrica
asigura volumul de material ce se depune pe substrat, iar zona conica, de volum mai mic,
prin combinarea miscarilor de rotatie si avans vertical, datorita frecarii cu materialul
substratului se incalzeste la temperatura de plastifiere si se deformeaza plastic pana la
nivelul partii cilindrice, Tn acest mod evitandu-se impactul asupra masinii de sudat, generat
de fortele mari de frecare care pot aparea, daca asupra substratului s-ar actiona de la
inceput cu diametrul mare al zonei cilindrice din unealta care se depune, generand stratul
functional.
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Desene
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