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499 PROCEDEU DE NITUIRE PRIN FRECARE

(57) Rezumat:

Inventia se refera la un procedeu de nituire prin frecare
cu element activ rotitor, utilizata Tn domeniul constructii-
lor de masini, domeniu Tn care Tmbinarile prin sudare si
in special imbinarile nedemontabile, au o pondere
importanta. Procedeul conform inventiei are urmatoa-
rele etape:

a) pozitionarea materialului metalic MB1 cu
grosimea "g" peste materialul metalic MB2,

b) prelucrarea in materialul metalic MB1 a unei
gauri de trecere cu diametrul mai mare cu 5...10% fata
de diametrul nitului,

¢) nitul cu lungimea" | " este pozitionat in echi-
pamentul utilizat pentru nituire deasupra gaurii
practicate in materialul metalic MB1,

d) nitul se deplaseaza axial pe verticala exe-
cutédnd o miscare de rotatie cu viteza" n" si 0 migcare
de avans cu viteza " V1", astfel incat avanseaza in
gaura de trecere practicata in materialul metalic MB1
ajungand in contact cu materialul metalic MB2,

e) se comanda avansul longitudinal al nitului
cu viteza " V2 " cuprinsa intre 0,5...10 mm/min., cu
viteza de rotatie cuprinsa intre 300...3000 rot/min. si o
forta de apéasare variabila " Fz ",

f) distanta dintre umarul nitului si suprafata
exterioard superioara a materialului metalic MB1 se
micsoreaza devenind s, <s,,

g) procesul efectiv de nituire continua cu
plastifierea si intrepatrunderea celor doua materiale
producand Tmbinarea lor prin frecare,

h) in finalul procesului de nituire umarul nitului
ajunge in contact ferm cu suprafata superioara a mate-
rialului metalic MB1, realizdndu-se astfel o imbinare prin
frecare tripla intre nit, materialul metalic MB1 si mate-
rialul metalic MB2.
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Procedeu de nituire prin frecare cu element activ rotitor

- Descriere -
Inventia poate fi utilizatd in domeniul constructiilor de masini, domeniu n care
imbinarile prin sudare, in general imbindrile nedemontabile, au o pondere
importanta.
in prezent, in industrie se aplica procedeul de sudare prin frecare cu element
activ rotitor, cu diferite variante tehnologice, respectiv constructive.
In ceea ce priveste procedeul standard de imbinare prin nituire, acesta este un
procedeu care este consumator de energie, neecologic si care nu este foarte
raspandit, datorita considerentelor prezentate, precum si datoritd conditiilor de
lucru care sunt dificile, cu un consum mare de material si de manopera si cu
productivitate mica.
Problema tehnica pe care o rezolva inventia se refera la necesitatea realizarii
unor imbinari in stare solida a unor materiale metalice similare sau disimilare, cu
nituri din diferite aliaje metalice, ca o varianta ecologica, eficientd energetic, in
comparatie cu procedeul de sudare in puncte, respectiv de nituire prin procedeu
clasic.
Inventia se referd la un procedeu de imbinare a unor materiale metalice
sudabile, similare sau disimilare, utilizand o operatie mecanica, urmata de o
operatie de nituire.
Nituirea prin frecare este un procedeu de imbinare prin frecare, special.
Inventia propune o variantd de imbinare particulard, prin combinarea unei
operatii mecanice, respectiv trecerea unui nit, in miscare de rotatie, cu o valoare
prestabilitd a vitezei de rotatie, prin un orificiu circular practicat intr-un material
metalic si patrunderea intr-un material metalic pozitionat sub primul material
metalic, cu o vitezd de deplasare pe verticala (avans vertical), avand valori
prestabilite. Patrunderea nitului in materialul metalic MB2 pozitionat dedesubt,
deformarea plastica si amestecarea acestora, are loc pana cand apare contactul
umarului nitului cu suprafata superioara a materialului metalic notat MBs,

pozitionat deasupra, avand loc o plastifiere a metalelor care sunt in contact,
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Parametrii tehnologici ai procedeului sunt viteza de rotatie a nitului, viteza de
avans vertical a nitului si forta verticala de apasare a nitului pe MB1 si MBz. Forta
verticala de apasare Fz a nitului pe MB1 este un parametru ale carui valori sunt
determinate experimental pentru fiecare categorie de material MB1. Fz este un
parametru tehnologic de proces si poate fi utilizat si la stabilirea in prealabil a
secventei "STOP PROCES". La atingerea unei anumite valori a fortei (prescrise)
se comanda oprirea procesului de nituire.

Inventia poate fi utilizata in activitatea industriala in diferite aplicatii, ca o varianta
ecologica, in comparatie cu procedeul de sudare in puncte, ori nituirea ca
procedeu standard.

Procedeul de nituire prin frecare consta intr-o activitate tehnologica de imbinare
a doua materiale metalice, caracterizata prin eficienta energetica si prin faptul ca
este ecologica, prin comparatie cu sudarea n puncte, ca procedeu utilizat
industrial.

in figurile 1-8 este reprezentat procedeul care face obiectul inventiei, in diferite
faze de lucru.

Astfel, in figura 1, sunt prezentate materialele metalice de baza MB1 si MBz,
pregatite pentru aplicatie. Astfel, MB1, de grosime "g”, este pozitionat deasupra
materialului MB2 si este prelucrat, avand o gaura de trecere cu diametrul mai
mare cu 5-10% fata de cel al nitului, ca reper al procesului, materialul MB2 este
pozitionat pe suprafata de lucru, intr-o pozitie necesara aplicatiei.

In figura 2 este prezentatd pozitionarea nitului cu lungimea “I’ la inceputul
procesului, in echipamentul utilizat pentru realizarea procesului de nituire. Nitul
se deplaseaza axial pe verticald cu viteza v1, pozitionandu-se cu putin deasupra
placii superioare, in zona corespunzatoare gaurii de trecere din materialul MB..
In figura 3 se prezinta momentul inceperii miscarii de rotatie a nitului cu viteza de
rotatie prescrisa. Nitul este deasupra materialului MB1 si nu se deplaseaza axial
pe verticala.

in figura 4 este prezentatd deplasarea pe verticala a nitului, cu o miscare de
avans vi. Nitul executd o miscare de rotatie cu viteza "n” si 0 miscare de avans
cu viteza v1.

in figura 5, nitul executand cele doud miscari prescrise anterior, avanseaza

intrAnd prin gaura de trecere existenta in MB1 si ajunge in contact cu M ;/Tha
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acest moment se comanda avansul longitudinal cu viteza de deplasare
tehnologica vz, forta de apasare a nitului pe materialele de nituit fiind Fz.
Echipamentul asigura.

- miscarea de rotatie a nitului cu viteza de rotatie prescrisa (in domeniul

300-3000 rot/min)
— deplasarea pe axa Oz (pe verticald) a nitului cu viteza reglabila in
domeniul: 0,5 — 10 mm/min

— forta reglabila de apasare a nitului pe materialele de nituit.
Se observa distanta s1 intre umarul nitului si suprafata exterioara superioara a
MB1 de grosime "g".
in figura 6 este prezentat momentul in care are loc interactiunea dintre nit si
MB2, avand ca efect incalzirea si plastifierea celor doud materiale in zona de
contact.
Rezulta cele doua materiale MB1 si MB2 deformate plastic.
Se observa ca distanta dintre umarul nitului si suprafata exterioara superioara a
MB1 se micsoreaza, devenind s2<s1.
In figura 7 este reprezentat momentul in care procesul efectiv de nituire
continud, respectiv plastifierea si "amestecarea” celor douad materiale produce
imbinarea lor prin frecare.
in figura 8 se prezinta faza finald a procesului, respectiv umarul nitului ajunge n
contact ferm cu suprafata superioara a placii MB1.
La atingerea fortei de apasare prescrise, se comanda "STOP PROCES”.
Se face observatia urmatoare: in functie de conditile de proces se va putea
realiza o imbinare prin frecare tripla: nit, MB1 si MBz2, in zona de interactiune a

celor trei materiale.
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Procedeu de nituire prin frecare

- Revendicare -

1) Procedeu de nituire prin frecare, conform inventiei, caracterizat prin aceea
ca se utilizeaza pentru imbinarea nedemontabilda a doua piese metalice, sub
forma de placi, prin un proces de sudare prin frecare punctiform, utilizand un
nit metalic, care se pozitioneaza in dreptul celor doua placi ce urmeaza a fi
asamblate, in dreptul unui orificiu circular realizat in placa superioara, nitul
rotindu-se cu o vitezd tehnologicad si avansand, cu vitezd prescrisa,
patrunzand prin orificiul circular din placa superioard pana la contactul cu
placa inferioard, realizand plastifierea celor doua materiale, a placii inferioare
si a nitului, in final prin "amestecarea” celor douad materiale plastifiate,
rezultand nituirea prin frecare a celor doua componente.
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3. Desene

Echipament
utilizat pentru
nituire
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