(19) OFICIUL DE STAT
PENTRU INVENTII §I MARCI
Bucuregti

a1y RO 127635 A2
1 Int.Cl.
B23K 20/12 %690

(12) CERERE DE BREVET DE INVENTIE

{21}  Nr.cerere: @ 2010 01277
(22) Data de depozit: 06.12.2010

{41) Data publicarii cererii: (72) Inventatori:

30.07.2012 BOPI nr. 7/2012 + COJOCARU RADU, BD.REGELE CAROL |
NR.2, AP-4A; TIMISOARA;, TM, RO;

(71) Solicitant: « BOTILA LIA NICOLETA,
« INSTITUTUL NATIONAL DE STR: ANA IPATESCUNR. 17, SC. A, ET. 1,
CERCETARE-DEZVOLTARE IN SUDURA AP 8, TIMISOARA, TM, RO,
SIINCERCARI DE MATERIALE-ISIM + CIUCA CRISTIAN, SAT NOAPTESA,
TIMISOARA, BD. MIHAI VITEAZUL NR.30, COMUNA SISESTI, MH, RO
TIMISOARA, TM, RO

4 DISPOZITIV DE SUDARE PRIN FRECARE CU ELEMENT
ACTIV ROTITOR, ALIAJE DURE DIN ALUMINIU

{67) Rezumat:

Inventia se referd la.un dispozitiv de sudare specializat,
realizat pentru dezvolfarea gi aplicarea. celui mai nou
procedeu de sudare:prin frecare cu element activ rotitor
F8W, Friction Stir Welding, a tablelor-din aliaje:dure de
aluminiu. Dispozitivul conform inventiei este constituit
dintr-un corp: (1) realizat pentru a permite: prinderea
dispozitivului pe arborele principal al maginii de sudare,
prin intermediul unui ¢con Morse de dimensiunivariabile,
n functie de tipul masinii, o unealtd (2) de sudare cu o
constructie monobloc, realizata din carburd sinterizatd
de wolfram, avand doud zene denumite umarul uneltei
(2), cu suprafata frontald concavd s$i un diametru
cuprins intre 12...22 mm, stabilit n functie de grosimea
si tipul aligjului care se sudeaz3, si pinul uneltei (2) de
forma unui trunchi de piramidd, a carui geometrie Si
dimensiuni variaza in functie de grosimeatablelor gia
aliajului din care sunt realizate astfel! indllimea
trunchiului de piramidd sau lungimea pinulul este
cuprinsé intre 1,8...9,0 rmm gi reprezintd 85.,.90% din
grasimea materialelor de sudat, jar unghiul la varf are
valori cuprinse Tntre 10...20°, unealta (2) fiind fixata in Fig. 1
corpul (1) dispozitivului prin intermediul unui surub (3).

Revendicari: 1
Figuri: 2
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Dispozitiv de sudare prin frecare cu element activ rotitor, aliaje dure din

aluminiu

(b)

(c)

DESCRIERE

Inventia se refera la un dispozitiv de sudare specializat, necesar pentru
dezvoltarea si aplicarea procedeului inovativ de sudare prin frecare cu
element activ rotitor FSW (Friction Stir Welding) — cel mai actual procedeu de
sudare dezvoltat pe plan mondial.

Sunt cunoscute masini de sudare FSW la nivel mondial utilizate in scop
experimental sau industrial (ex. 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 masina de sudare FSW.
Problema pe care o rezolva inventia este realizarea unui dispozitiv de sudare
care sa permita integrarea pe 0 masina specializata de sudare FSW, sau pe o
masina de frezat (ex. tip FU 25) care are prinderea in arborele principal cu con
Morse si fixarea uneltei de sudat Tn corpul dispozitivului. De asemenea
inventia asigura conditiile tehnice necesare sudarii FSW a aliajelor de aluminiu
dure (ex. Al 7075-T651) prin aplicarea corelarii optime a cerintelor geometrie
unealta-material unealta.

Dispozitivul de sudare prin frecare cu element activ rotitor, prin solutia tehnica
aleasa, permite aplicarea procedeului FSW pe o masina de sudare
specializata sau pe o masina de frezat (ex. de tip FU 25). Unealta de sudare
confectionata din carbura sinterizata de W (ex. tip P20S), cu geometria pinului
trunchi de piramida cu patru fete laterale, asigura conditiile tehnice necesare
sudarii aliajelor dure din aluminiu (ex. Al.7075-T651).

Dispozitivul conform inventiei prezinta urmatoarele avantaje:

- posibilitatea de integrare facila pe masini specializate de sudare
FSW sau pe masini de frezat (ex. tip FU 25)

- diminueaza efectul de supraincalzire a uneltei de sudare,
asigurandu-se astfel o crestere a duratei de viata a acesteia si
protejarea lagaruirilor arborelui principal al masinii de sudat FSW
sau a masinii de frezat.

- sudarea FSW a aliajelor dure de aluminiu

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 specifica si 0 anumita calitate a

materialului.

Se da n continuare un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu figura
1, care reprezinta dispozitivul de sudare FSW si figura 2 care reprezinta
unealta de sudare FSW.

Dispozitivul de sudare FSW, conform figurii 1, se compune din: corpul
dispozitivului (1), unealta de sudare (2) si elemente de asamblare (3). Corpul
dispozitivului (1) este astfel realizat pentru a permite prinderea pe arborele
principal al masinii prin intermediul unui con Morse, dimensiunile acestuia
putand fi corelate cu tipul masinii de sudare FSW sau al masinii de frezat.
Unealta de sudare FSW (2) este realizata in constructie monobloc, din carbura
sinterizata de wolfram (ex. de tip P20S), avand conform figurii 2, doua zone
importante care influenteaza calitatea imbinarilor sudate FSW, astfel o zona
denumita umarul uneltei (1) si cealalta zona denumita pinul uneltei (2).
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Suprafata frontala a umarului este concava, iar diametrul umarului este stabilit
in functie de grosimea si tipul aliajului care se sudeaza si poate avea valori
cuprinse intre 12mm si 22mm. Pinul 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 sunt: lungimea cu valori intre 1,8-9,0 mm care reprezinta 85-90%
din grosimea materialelor de sudat, unghiul la varf cu valori intre 10-20°.
Valorile prezentate mai sus se refera la unelte pentru sudarea unor materiale
avand grosimea intre 2-10mm. Unealta de sudare este fixata in corpul
dispozitivului de sudare prin intermediul unui element de asamblare mecanica-
surub (3).

Dispozitivul de sudare FSW, conform inventiei poate fi montat pe o masina de
sudare FSW sau pe o masina de frezat (ex. tip FU25). In aceste conditii
inventia poate fi aplicata industrial pentru sudarea FSW a tablelor din aliaje
dure de aluminiu avand grosimi cuprise intre 2-10mm. Lungimile maxime ale
imbinarilor sudate sunt limitate de caracteristicile masinii (cursa pe axa x).
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Dispozitiv de sudare prin frecare cu element activ rotitor, aliaje dure din
aluminiu

REVENDICARI

1. Dispozitivul de sudare prin frecare cu element activ rotitor, compus din corpul
dispozitivului, unealta de sudare FSW si elementele de asamblare, caracterizat
prin aceea ca prin intermediul corpului si a elementelor de asamblare, permite
pozitionarea si fixarea facila pe o masina specifica de sudat FSW sau pe o
masina de frezat si diminuarea efectului de supraincalizire a uneltei de sudare,
asigurandu-se astfel o crestere a duratei de viatda a acesteia si protejarea
lagaruirilor arborelui principal al masinii de sudat FSW sau a masinii de frezat, iar
unealta de sudare asigura sudarea FSW a aliajelor dure de aluminiu si obtinerea
unor imbinari sudate fara imperfectiuni/defecte.
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