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RO 127635 B1

Inventia se referd la un dispozitiv de sudare specializat, necesar pentru dezvoltarea
si aplicarea procedeului inovativ de sudare prin frecare cu element activ rotitor, tip FSW.

Sunt cunoscute masini de sudare tip FSW (Friction Stir Welding - cel mai actual
procedeu de sudare dezvoltat pe plan mondial), utilizate in scop experimental sau industrial
(de exemplu firma ESAB, Suedia). Aceste masini sunt echipate cu dispozitive de prindere
ale uneltelor de sudare FSW. Aceste dispozitive sunt personalizate pentru un anumit tip de
magind de sudare FSW.

Sunt cunoscute si dispozitive de sudare ce pot fi fixate in portscula unei magini de
frezat.

De exemplu, documentul EP 2085168 A2 prezintd un dispozitiv de sudare cu adaptor
pentru fixare la axul unei masini de frezat, avand un corp cu o parte de fixare in portscula
maginii de frezat, continuat cu o parte intermediard in care acesta culiseaza impotriva fortei
unui arc ce actioneaza asupra unui cap de sustinere a uneltei de sudare prin frecare,
continuat cu un corp ce culiseaza in interiorul partii de fixare in portscula maginii de frezat.

De asemenea, documentul JP 2004105975 A prezintd un dispozitiv de sudare prin
frecare, atagabil la axul unei unelte cu parte rotativa cuplata cu un motor electric, dispozitivul
fiind compus dintr-un ax rotativ care este fixat la unealta cu motor electric, continuat cu un
corp ce include in interior un arc si la a carui parte inferioara este fixat un pin de lucru partial
culisabil in interiorul lui, presat pe partea de sudat a ansamblului metalic de forta arcului
interior.

Problema pe care o rezolvad inventia este realizarea unui dispozitiv de sudare care
sd permitd integrarea pe o masina specializatd de sudare FSW sau pe o masgina de frezat,
realizarea unui dispozitiv de sudare prin frecare cu o parte de fixare de arborele unei masini
de sudare FSW sau al unei masini-unelte de frezat si cu un pin adecvat, realizat astfel incat
sa asigure o bund sudare a unor aliaje dure din aluminiu si in conditiile folosirii unei magini-
unelte de frezat, pentru actionarea dispozitivului fard supraincalzirea pinului.

Dispozitivul de sudare prin frecare cu element activ rotitor, conform inventiei, rezolva
aceasta problema tehnica, prin aceea ca este compus din un corp al dispozitivului, o unealta
de sudare cu un umar $i un pin de sudare si niste elemente de asamblare, corpul
dispozitivului fiind prevazut cu o parte de fixare a acestuia in portscula arborelui principal al
unei masini specifice de sudat sau al unei masini-unelte de frezat, pinul uneltei de sudare
fiind realizat in forma de trunchi de piramida, din carbura sinterizata de wolfram, cu lungimea
de 1,8...9 mm si reprezentand 85...90% din grosimea materialelor de sudat si cu unghiul la
varf de 10...20°.

Dispozitivul de sudare prin frecare cu element activ rotitor, prin solutia tehnica aleasa,
permite aplicarea procedeului FSW pe o magina de sudare specializata sau pe o masind de
frezat (de exemplu de tip FU 25, care are prinderea in arborele principal cu con Morse).
Unealta de sudare confectionatd din carburd sinterizatd de W (de exemplu tip P20S), cu
geometria pinului trunchi de piramidd cu patru fete laterale, asigurd conditiile tehnice
necesare sudarii aliajelor dure din aluminiu (de exemplu Al 7075-T651), prin aplicarea
coreldrii optime a cerintelor geometrie unealtd-material unealta.

Dispozitivul conform inventiei prezintd deci urmatoarele avantaje:

- posibilitatea de integrare facila pe magini specializate de sudare FSW sau pe magini
de frezat (de exemplu tip FU 25);

- diminueaza efectul de supraincélzire a uneltei de sudare, asigurandu-se astfel o
crestere a duratei de viatd a acesteia si protejarea lagaruirilor arborelui principal al maginii
de sudat FSW sau a maginii de frezat;

- sudarea FSW a aliajelor dure de aluminiu.
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Primele doua deziderate sunt asigurate prin solutia constructiva aleasa pentru corpul
dispozitivului de sudare, iar cel de-al treilea, prin intermediul unei unelte de sudare avand o
geometrie specificd si 0 anumitd calitate a materialului.

Inventia este prezentatd, in continuare, printr-un exemplu de realizare a inventiei, in
legatura si cu fig. 1 si 2, care reprezinta:

- fig. 1, sectiune verticald prin dispozitivul de sudare FSW, conform inventiei;

- fig. 2, sectiune verticald prin unealta de sudare FSW a dispozitivului.

Dispozitivul de sudare FSW, conform fig. 1, se compune din: corpul dispozitivului 1,
unealta de sudare 2 si un element de asamblare 3. Corpul dispozitivului 1 este astfel realizat
pentru a permite prinderea pe arborele principal al maginii prin intermediul unui con Morse,
dimensiunile acestuia putand fi corelate cu tipul maginii de sudare FSW sau al masinii de
frezat. Unealta de sudare 2 tip FSW este realizatd in constructie monobloc, din carburd
sinterizatd de wolfram (de exemplu de tip P20S), avand, conform fig. 2, doud zone
importante care influenteaza calitatea imbinarilor sudate FSW, astfel o zond denumitd umar,
a, al uneltei si cealaltd zond denumita pin, b, al uneltei.

Suprafata frontald a umarului a este concava, iar diametrul umarului este stabilit in
functie de grosimea si tipul aliajului care se sudeaza si poate avea valori cuprinse intre 12
$i 22 mm. Pinul b al uneltei de sudare are forma unui trunchi de piramida, avand patru fete
laterale, iar geometria si dimensiunile acestuia se stabilesc in functie de grosimea tablelor
de sudat. Dimensiuni informative ale pinului b sunt: lungimea cu valori intre 1,8 si 9,0 mm,
care reprezintd 85...90% din grosimea materialelor de sudat, unghiul la varf cu valori intre
10 si 20°. Valorile prezentate mai sus se referd la unelte pentru sudarea unor materiale
avand grosimea intre 2 $i 10 mm. Unealta de sudare 2 este fixatd in corpul 1 al dispozitivului
de sudare prin intermediul unui element de asamblare 3, tip surub.

Dispozitivul de sudare FSW, conform inventiei, poate fi montat pe o masind de
sudare FSW sau pe o masini de frezat (de exemplu - tip FU25). In aceste conditii, inventia
poate fi aplicatd industrial pentru sudarea FSW a tablelor din aliaje dure de aluminiu avand
grosimi cuprinse intre 2 si 10 mm. Lungimile maxime ale imbinarilor sudate sunt limitate de
caracteristicile maginii (cursa pe axa x).
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Revendicare

Dispozitiv de sudare prin frecare cu element activ rotitor, compus din: un corp (1) al
dispozitivului, 0 unealtd de sudare (2) cu un umar (a) si un pin (b), si niste elemente de
asamblare (3), corpul (1) dispozitivului fiind prevazut cu o parte de fixare a acestuia in
portscula arborelui principal al unei magini specifice de sudat sau al unei magini-unelte de
frezat, caracterizat prin aceea cd pinul (b) uneltei de sudare este realizat in forma de
trunchi de piramidd, din carburad sinterizatd de wolfram, cu lungimea de 1,8...9 mm gi
reprezentand 85...90% din grosimea materialelor de sudat si cu unghiul la varf de 10...20°.
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