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(57) Rezumat:

Inventia se refera la o metoda de nituire prin frecare cu
efect hibrid utilizatd pentru imbinarea nedemontabila a
doua piese metalice sub forma de placi suprapuse care
pot fi din acelasi material sau din materiale diferite,
metoda avand aplicabilitate in domeniul constructiilor de
masini unde imbinarile prin nituire au o pondere impor-
tanta. Metoda conform inventiei utilizeaza un nit (N)
metalic filetat care se pozitioneaza deasupra celor doua
placi (MB1 si MB2) metalice Tn locul unde va avea loc
procesul de nituire, astfel Tncat nitul (N), fixat Tn
mandrina masinii, se roteste cu viteza (n,) tehnologica
de rotatie avansand pe verticala cu o viteza (v,),
patrunde prin cele doua placi (MB1 si MB2) pana la
contactul umarului nitului (N) cu suprafata exterioara a
placii superioare (MB1), realizdndu-se astfel doua tipuri
de imbinari, prima fiind o prindere mecanica prin
patrunderea materialelor plastifiate a celor doud mate-
riale in golurile/interstitiile filetului nitului (N), iar a doua
prindere este o sudare prin frecare a celor doud mate-
riale la linia de interferferentd a acestora, prin plasti-
fierea si amestecarea celor doua materiale Tn aceasta
zona datoritéd conditiilor de proces, respectiv datorita
geometriei nitului (N) si datoritd dinamicii migcarii
acestuia.
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Cu incepere de la data publicdrii cererii de brevet, cererea asigurd, in mod provizoriu, solicitantului, protectia conferitd potrivit dispozitiilor
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- Descriere -
Inventia poate fi utilizatd in domeniul constructilor de masini, domeniu in care
imbinarile prin nituire prin frecare, sudare au o pondere importanta.
in prezent, in industria de specialitate, exista, cu aplicabilitate diversa, procedeul
de sudare prin frecare cu element activ rotitor, cu diferite variante tehnologice
functie de tipul imbinarii si de solutia constructiva a aplicatiei.
Procedeul standard de imbinare prin nituire este un procedeu consumator de
energie si neecologic; de aceea nu este foarte raspandit.
Problema tehnica pe care o rezolva inventia se referd la necesitatea realizarii
unor imbinari de tip nituire, imbinari in stare solida a unor materiale metalice din
aluminiu sau cupru prin utilizarea unor nituri metalice, ca o variantad ecologica,
eficienta din punct de vedere energetic, in comparatie cu procedeul de sudare in
puncte, si procedeul clasic de nituire.
Inventia se refera la un procedeu de imbinare a unor materiale metalice de tip
aluminiu sau cupru, prin utilizarea unei operatii mecanice, urmata de o operatie
de sudare prin frecare.
Nituirea prin frecare este un procedeu de imbinare prin frecare, special.
Inventia se referd la o variantd de imbinare, rezultatd prin combinarea unei
operatii mecanice de trecere a unui nit din otel, filetat, in miscare de rotatie n1,
cu o valoare prestabilita, prin douad materiale metalice de tip table din aluminiu
sau cupru, suprapuse, o preincalzire a materialului MB1 pozitionat primul
deasupra celui de al doilea material notat cu MB2, migcarea de deplasare pe
verticala realizandu-se cu viteza v1, respectiv cu o fortd de apasare F: exercitata
de nit pe materialele de imbinat MB1 si MBa.
Miscarea de deplasare a nitului, aflat in miscare de rotatie, are loc, nitul
patrunzand pe rand in materialul MB1 si in materialul MBa2.
Oprirea miscarii de avans vertical a nitului, respectiv a miscdrii de rotatie, are loc

la contactul umarului nitului cu materialul MB1.

R,

Se face observatia ca preincalzirea materialului MB1 conduce la plastifierea
amestecarea usoard a materialelor, in fazele urmédtoare ale procesului si

reducerea fortei de apasare care actioneaza asupra nitului si a masinii.
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Dupé aceasta faza a preincalzirii, se executa miscarea de avans vertical a nitului
pana la atingerea adancimii de patrundere prescrisa, corelatd cu o forta de
apasare a umarului nitului pe materialul MB1.

Valoarea optima a fortei de apasare se determina pe cale experimentala, functie
de caracteristicile cuplului de materiale MB+1 si MB2, respectiv caracteristicile
geometrice si dimensionale ale nitului.

Dupa realizarea patrunderii nitului la adancimea necesara, datorita actiunii fortei
de apasare, se va comanda oprirea miscarii de avans si a miscarii de rotatie a
nitului.

Parametrii tehnologici de lucru ai procesului sunt viteza de rotatie a nitului n1,
viteza de avans vertical a nitului v1, respectiv vz, dupa plastifierea materialului
MB1 si forta de apasare a nitului F-.

Forta de apasare F: a nitului va avea valori care se vor determina experimental
functie de materialul MB1 si poate fi utilizatd si la stabilirea in prealabil a
secventei STOP PROCES, respectiv la atingerea unei valori, prescrise a fortei
Fz, se va comanda oprirea procesului de nituire.

Inventia poate fi utilizata in activitati industriale, ca variantd ecologica,
comparativ cu procedeul de sudare in puncte sau nituirea ca si procedeu
standard.

Procedeul de nituire prin frecare cu efect hibrid reprezintd o activitate
tehnologicd de imbinare a doud materiale metalice, prezentand eficienta
energetica, fiind de asemenea ecologica in comparatie cu procedeul de sudare
in puncte.

in figura 1 se prezintda modul de formare a imbinarii prin nituire, o imbinare
hibrida.

Astfel, se disting urmatoarele zone specifice/caracteristice ale acestui tip de
imbinare:

MB1 — material de imbinat

MB:2 — material de imbinat

A — suprafata (zona) de separatie dintre materialele MB1 si MB2

N — nit

B — zona imbinarii mecanice (interblocare) nit (N) — material (MB2)

C - zona in care MB1 si MB2 sunt sudate prin frecare

D - Tmbinare mecanica (interblocare) Nit-MB1
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in figurile 2-7 este prezentat procedeul care face obiectul inventiei.
Astfel, in figura 2 sunt prezentate materialele MB1 si MB2 pozitionate si fixate pe
masina, respectiv prinderea si fixarea nitului pe masina.
Masina 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 vitezd reglabild in
domeniul: 0,5 - 10 mm/min
— forta reglabila de apasare a nitului pe materialele de nituit.
in figura 3 este prezentat momentul inceperii miscarii de avans a nitului cu viteza
v1 spre MB1.
in figura 4 este prezentats miscarea de rotatie cu viteza n1, a nitului, combinata
cu viteza de avans v1, avand loc preincalzirea materialului MB+
in figura 5 este avansul nitului in materialele MB1 si MB2, cu viteza v, turatia n si
cu forta de apasare F., directia fiind perpendiculard pe suprafata materialelor
MB si MB..
in figura 6 este prezentatd faza in care are loc procesul de nituire, cu oprirea
miscarii de rotatie a nitului, respectiv a miscarii de avans a nitului. Are loc
comanda STOP PROCES.
in figura 7 este prezentata faza in care s-a eliberat nitul din mandrina masinii si
procesul este incheiat, materialele nituite fiind eliberate de pe masa masinii.
Ca si concluzie, la finalul procesului s-au realizat urmatoarele tipuri de imbinari:
a) — o prindere mecanica prin patrunderea materialelor plastifiate MB1 si MB2 in
interstitiul creat de spirele filetului nitului, pana la diametrul minim al nitului.
Plastifierea materialelor, forma constructivd a nitului si dinamica procesului
de nituire au determinat "umplerea” golurilor generate de spirele filetului
nitului cu materialele MB1 si MBz;
b) — sudarea prin frecare a materialelor MB1 si MB2 in zona liniei de interferenta
dintre aceste doua materiale;
c) — imbinarea s-a realizat datorita plastifierii si amestecarii celor douad materiale
MB= si MB: in aceasta zond, avand in vedere conditiile procesului (geometria

nitului si dinamica procesului, realizata prin miscarea de avans a nitului).

i
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Metoda de nituire prin frecare cu efect hibrid

- Revendicare -

1) Metoda de nituire prin frecare cu efect hibrid, conform inventiei,
caracterizata prin aceea ca se utilizeaza pentru imbinarea nedemontabila a
doua piese metalice, sub forma de placi suprapuse, prin un proces de nituire
prin frecare cu efect hibrid, utilizand un nit metalic filetat care se pozitioneaza
deasupra celor doua placi, in locul in care va avea loc procesul, nitul, fixat n
mandrina masinii, se roteste cu o viteza tehnologica, avansand cu o viteza
prescrisa, patrunzand prin cele doua placi din aluminiu sau cupru, pana la
contactul umarului nitului cu suprafata exterioara a placii superioare,
realizdndu-se doua feluri de imbinari, prima fiind o prindere mecanica prin
patrunderea materialelor plastifiate a celor doua materiale in golurile
(interstitiile) filetului nitului, respectiv o sudare prin frecare a celor doua
materiale in suprafata in care se afla linia de interferentd a acestora, prin
plastifierea si amestecarea celor doua materiale, in aceastd zona, datorita

conditiilor de proces, respectiv geometria nitului si dinamica miscarii acestuia.
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