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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un procedeu si la un dispozitiv de
sudare prin frecare cu element activ rotitor FSW, asis-
tatd WIG, folosit in domeniul constructiilor de masini, la
imbinarea nedemontabila a unor categorii de materiale.
Procedeul conform inventiei consta intr-o sudare hibrida
in stare solid&, cu element activ rotitor, care integreaza
preincalzirea unor piese de sudat prin intermediul unui
procedeu de sudare WIG, folosit ca o sursa de caldura
pentru incalzirea zonei aflate Tn imediata apropiere a
unei unelte de sudare, tip cap rotitor, ceea ce conduce
la o plastifiere mult mai buna a materialelor. Dispozitivul
de aplicare a procedeului este format dintr-un element
activ rotitor de sudare FSW si un dispozitiv de pre-
incalzire constand dintr-un cap de sudare WIG.
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RO 123349 B1

Inventia se refera la un procedeu si un dispozitiv de sudare cu element activ rotitor
si preincalzire a materialului de sudat, utilizat pentru realizarea unorimbinari sudate de buna
calitate si reprezintd o dezvoltare a procedeului de sudare prin frecare cu element activ
rotitor - FSW, folosit in domeniul constructiilor de masini, la imbinarea nedemontabila a unor
categorii de materiale.

in prezent, din literatura de specialitate rezulta ca se cunosc aplicatii practice ale pro-
cedeului de baza, respectiv - ale sudarii prin frecare cu element activ rotitor si ale proce-
deului hibrid FSW asistat laser.

Este cunoscut prin documentul de brevet US 2004/0046003 un aparat si un procedeu
de sudare cu element activ rotitor, care realizeaza sudarea prin caldura de frecare produsa
de un cap rotitor care este deplasat pe directia liniei de sudare impreuna cu un mijloc de
preincalzire care il precede, de tipul unui incalzitor cu inductie, precum si un procedeu $i un
aparat de sudare prin frecare de rotatie a unei piese de sudat prinsa intr-o unealta rotativa
in raport cu 0 a doua, folosind preincalzirea zonei de imbinare a pieselor cu un mijloc de
incalzire deplasabil a carui pozitie poate fi ajustata, (brevet GB 1111512/1968). Primul
procedeu prezinta dezavantajul ca folosirea preincalzirii prin inductie a zonei de sudare nu
permite un suficient de bun control al temperaturii de preincalzire, pentru uniformizarea
proprietatilor fizico-mecanice, pe directia de sudare, iar al doilea procedeu prezinta dezavan-
tajul ca este aplicabil doar la cazul particular al imbinarii prin sudare a doua corpuri metalice
cilindrice, dintre care unul este in rotatie fata de celalalt.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in obtinerea unor suduri de
calitate, in special pentru materiale de grosimi 10 mm, prin realizarea preincalzirii materialu-
lui metalic pe directia de sudare cu element activ rotitor, astfel incat sa se obtina un bun con-
trol al temperaturii de preincélzire pe directia liniei de sudare, care sa permita o sudura de
buna calitate, cu proprietéti fizico-mecanice omogene.

Procedeul si dispozitivul de sudare cu element activ rotitor, tip FSW-WIG, conform
inventiei, rezolva aceasta problema tehnica, prin aceea ca realizeaza faza de preincalzire
a zonei de sudare a materialului metalic cu element activ rotitor, folosind metoda WIG
(wolfram, gaz inert - sudare prin incalzire cu electrod de wolfram in gaz inert), ceea ce
rezolva atat problema "inmuierii" pieselor inaintea sudarii, cat si problema controlului tempe-
raturii de preincalzire, prin controlul parametrilor electrici ai arcului de descarcare electrica
intre electrodul de wolfram si materialul metalic de sudat, specific metodei WIG, rezultand
avantaje tehnice si economice privind calitatea imbinarii sudate, productivitate marita prin
cresterea vitezei de sudare, precum si in ceea ce priveste modul de imbinare a pieselor de
sudat, precum si forte mai scazute necesare actionarii uneltei de sudare.

Dispozitivul de aplicare a procedeului, conform inventiei, consta intr-un ansamblu
format dintr-un element activ rotitor pentru sudarea FSW, ce se pozitioneaza deasupra zonei
de imbinare, si un cap de sudare WIG ce il precede pe directia de sudare, adica este este
in fata uneltei de lucru

Inventia prezinta urmatoarele avantaje:

- permite obtinerea de suduri de buna calitate, prin controlul temperaturii de preincal-
zire a materialului de sudat;

- prin preincalzirea materialelor de sudat, nu sunt necesare valori mari ale fortelor de
fixare si strangere a pieselor, iar forta necesara deplasarii uneltei de lucru rezulta de valori
mici;

- reducereafortelor care insotesc procesul de sudare permite o crestere semnificativa
a vitezei de sudare.
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Inventia este prezentata pe larg in continuare, in legatura si cu figura care prezinta
partile componente ale dispozitivului de aplicare a procedeului de sudare tip FSW - WIG,
conform inventiei.

Procedeul de sudare prin frecare cu element activ rotitor - FSW -asistatd WIG, cu
preincalzire realizata prin arc electric cu electrod de wolfram in mediu de gaz inert, conform
inventiei, constituie o dezvoltare a procedeului de baza FSW si reprezinta un procedeu hibrid
de sudare in stare solida, care integreaza preincalzirea pieselor de sudat, prin intermediul
metodei de sudare WIG. Sursa de caldura, generata prin metoda WIG, este utilizata pentru
incalzirea zonei situate in imediata apropiere a uneltei de sudare. Prin aportul de caldur3,
metalul pieselor de sudat sufera o plastifiere mai buna. Acest fenomen este datorat surselor
cumulate de energie termica. Datorita temperaturii ridicate din fata uneltei de sudare,
materialele din care sunt realizate piesele de sudat sufera o "inmuiere”, astfel ca sunt create
conditii pentru realizarea imbinarii, in conditii bune. Dupa realizarea acestei preincalziri,
imbinarea efectiva a pieselor se obtine prin procedeul FSW - frecare cu element activ rotitor.
Prin provocarea acestui fenomen de "inmuiere" a materialelor, procesul de sudare
se realizeaza mai usor si economic, nefiind necesara folosirea unor sisteme sau dispozitive
de fixare si strangere care sa dezvolte valori mari ale fortelor de stréangere, a pieselor de
sudat, iar prin reglarea adecvata a parametrilor electrici de alimentare a capului de descar-
care electrica specifica metodei de sudare WIG, se poate controla temperatura de pre-
incalzire a materialului de sudat, ceea ce permite realizarea unor suduri de buna calitate.

Un alt element caracteristic al procedeului este faptul ca prin utilizarea preincalzirii
materialului, nu este necesara dezvoltarea unei forte de valoare mare, pentru actionarea
uneltei de sudare. Efectul rezultat este o uzura redusa a uneltei de sudare.

Dispozitivul de aplicare a procedeului, conform inventiei, consta intr-un ansamblu
format dintr-un element activ rotitor pentru sudarea FSW, ce se pozitioneaza deasupra zonei
de imbinare, si un cap de sudare WIG ce il precede pe directia de sudare.

Pentru aplicarea procedeului, piesele de sudat sunt fixate intr-un dispozitiv de
pozitionare si strangere. Elementul activ rotitor pentru sudarea FSW se afla deasupra zonei
de imbinare, iar capul de sudare WIG este in fata uneltei de lucru. Ansamblul celor doua
unelte de lucru se deplaseaza in lungul zonei de imbinare astfel: capul de sudare WIG
incalzeste cele doua piese de sudat, iar unealta de lucru se roteste in zona de imbinare cu
0 anumita patrundere, datoritad unei forte de apasare in materialele celor doua piese, cu o
anumitd viteza de avans. In figura se prezintd modul de realizare a imbinarii cu zonele carac-
teristice, muchiile de avans 1 si de iegire 2, muchia de retragere a sudurii 3, muchia de atac
a uneltei 4 si umarul uneltei de lucru 5.

Datorita starii de plastifiere a materialelor de sudat, nu sunt necesare valori mari ale
fortelor de fixare si strdngere a pieselor, iar forta necesara deplasarii uneltei de lucru va avea
valori mici. Reducerea fortelor care insotesc procesul de sudare permite si o crestere semni-
ficativa a vitezei de sudare.

Inventia poate fi aplicatd avantajos in productie, in vederea obtinerii de structuri
sudate, atunci cand necesitatile impun anumite tipuri de imbinari, realizabile prin procedeul
de sudare prin frecare cu element activ rotitor.
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Revendicari

1. Procedeu de sudare cu element activ rotitor, tip FSW-WIG, folosind o faza de
preincalzire a materialului metalic pe directia de sudare cu un dispozitiv de preincalzire mobil
si o faza de sudare cu element activ rotitor ce succede dispozitivul de preincalzire mobil si
se deplaseaza impreuna cu acesta pe directia de sudare, caracterizat prin aceea ca, in
scopul controlului parametrilor termici, faza de preincalzire a zonei de sudare a materialului
metalic este realizatd cu descarcare electrica cu electrod de wolfram in mediu de gaz inert,
conform metodei WIG.

2. Dispozitiv de sudare cu element activ rotitor, tip FSW-WIG, de aplicare a
procedeului conform revendicarii 1, format dintr-un ansamblu compus dintr-un element activ
rotitor pentru sudarea FSW, si un dispozitiv de preincalzire a materialului metalic de sudat,
ce il precede pe directia de sudare, caracterizat prin aceea ca dispozitivul de preincalzire
mentionat este un cap de sudare WIG.
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