Friction Stir Welding European Qualifications

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

CU4 —Post Procesare
FSW Operator




Co-funded by the

FSW Operator Erasmus+ Programme
of the European Union

Friction Stir Welding European Qualifications

4. Post Procesare

4.1. Masuri de actionare a sistemelor de prindere
4.2. Inspectia vizuala
4.3. Imperfectiuni si defecte de sudare

4.4. Cauze de producere imperfectiuni de sudare

This project has been funded with support from the European Commission. This publication reflects the views only of the author, and the Commission 2
cannot be held responsible for any use which may be made of the information contained therein - ERASMUS + KA2: 2017-1-SK01-KA202-035415



Co-funded by the
FSW Operator Erasmus+ Programme

of the European Union

Friction Stir Welding European Qualifications

4. Post Procesare

* Alti pasi importanti ai procesului de sudare prin
frecare FSW au loc dupa executarea procesului de
sudare, cu toate operatiunile post-proces care sunt
efectuate.

e Aceasta include operatiuni de la deconectare a
sistemelor de prindere |la etapele de baza si de
asigurare a calitatii necesare.
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4.1 Unclamping precautions

* In order to prevent the injuries of personnel in
application of welding equipment, due caution and
keeping of the safety precautions is necessary.

* Therefore, it is inevitable to keep the following
safety precautions :
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4.1 Masuri de actionare a sistemelor de prindere

* Echipamentele de sudare pot fi operate numai de un operator
competent, care a fost instruit despre securitatea si protectia sanatatii la
locul de munca (SHPW) si instruit pentru lucrul cu echipamentul dat.

* Fiecare operator de echipamente trebuie sa fie echipati corespunzator
(folosind echipamente de protectie la locul de munca).

» Tnainte de sudarea corectd, operatorul trebuie s3 se asigure dac3 toate
piulitele de fixare din suportul uneltei sunt stranse corespunzator si
mecanismul de strangere al pieselor care vor fi sudate trebuie de
asemenea verificat minutios.

* Trebuie indepartate toate materialele redundante de pe masa de lucru
(ciocan, sofer cu suruburi, chei, zdrente), care afecteaza procesul de
sudare.
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4.1 Masuri de actionare a sistemelor de prindere

e Operatorul nu poate parasi echipamentul de sudare
In timpul efectuarii operatiei de sudare.

* Trebuie evitata manipularea cu uneltei de sudura si
pisei sudate imediat dupa terminarea procesului de
sudare — datorita riscului de arsuri.

e | a sfarsitul procesului de sudare (schimbul de lucru),
operatorul este obligat sa opreasca comutatorul de
alimentare al echipamentelor de sudare.
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4.2 Inspectia vizuala

e |nspectia vizuala a imbinarii sudate prin FSW se va realiza pe toata durata
procesului de sudare

* Tnaintea Inceperii efective a procesului de sudare este obligatorie
verificarea prinderii adecvate a pieselor in dispozitivul de fixare si
aspectul sculei (uzura, prindere etc)

e Daca aceasta inspectie vizuala este omisa inainte si dupa sudare, pot
aparea o serie de imperfectiuni/defecte de sudare.

This project has been funded with support from the European Commission. This publication reflects the views only of the author, and the Commission v,
cannot be held responsible for any use which may be made of the information contained therein - ERASMUS + KA2: 2017-1-SK01-KA202-035415



Co-funded by the
FSW Operator Erasmus+ Programme

Friction Stir Welding European Qualifications Df th a E uropean U nion

4.3 Imperfectiuni si defecte de sudare

* Cele mai frecvente defecte de suprafata care pot fi observate
cu ochiul liber si includ materiale excesive - bavura, canl de
suprafata de-a lungul liniei de sudare (vezi cap. 3.2.1) si
instrument de sudare uzat.

* Cele mai frecvente defecte interne, care nu pot fi
observate cu ochiul liber sunt lipsa de nepatrundere la
radacina, golurile subterane si fisurile.

* Aceste defecte pot fi observate doar pe epruvete
pregatite pentru examinare metalografica
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4.3 Imperfectiuni si defecte de sudare

5000t/min-50mm/min

875mm 1595mm
5000t/min-100mm/min
360 mm 720 mm 750 mm

Unealta de sudare uzata din Si3N4
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4.3. Imperfectiuni si defecte de sudare

Lipsa de nepatrundere la radacina
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4.3. Imperfectiuni si defecte de sudare

Tunel interior (gol de material longitudinal) in imbinare sudata piese de Al tehnic
pur, grosime material 10 mm
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4.3 Imperfectiuni si defecte de sudare

Imagine de la examinare metalografica — goluri in AlSil12
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4.3 Imperfectiuni si defecte de sudare

Microstructura la aliajul Al 5083 - fisuri
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4.4 Cauze de producere imperfectiuni de sudare

e In timpul proces de sudare pot aparea imperfectiuni
/ defecte, La debutul procesului de sudare, la prima
penetrare a sculei in materialul sudat poate aparea
un defect.

* Daca s-ar produce aceasta imperfectiune, trebuie
inevitabil sa inspectam mecanismul de prindere al
placilor sudate.

* Un alt mod de rezolvare a acestei probleme consta
intr-o viteza redusa de plonjare a sculei de sudare
in material.
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4.4 Cauze de producere imperfectiuni de sudare

Piesele nealiniate
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4.4 Cauze de producere imperfectiuni de sudare

e Amprenta unealtei de sudare ramane pe materialul
de baza la sfarsitul procesului de sudare.

* Aceasta imperfectiune este rezolvata prin folosirea
unor placii suplimentare la pisele sudate, unde
unealta de sudare va trece si se va incheia operatia
de sudare.

* Aceasta placa suplimentara este apoi indepartata
(taiata) de pe piesa sudata.
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4.4 Cauze de producere imperfectiuni de sudare

Amprenta uneltei de sudare
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4.4 Cauze de producere imperfectiuni de sudare

e In cazul imbinarii cu FSW a unor piese din otel apar
temperaturi ridicate, ceea ce poate determina
lipirea piselor sudate de placa de
suport/nicovala(tabelul 4-1).

* Pentru a preveni aceasta problema un strat
continuu de pulbere (de exemplu pulberea BN),
Impiedicand aderenta pieselor sudate este depus pe
placa suport/nicovala, acesta este unul din cele mai
frecvente exemple de defecte (imperfectiunilor)
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4.4 Cauze de producere imperfectiuni de sudare

Exemple de accidente

Materialul / diametrul
neadecvat al sculei

Arsura a pielii

Pisele sudate deteriorate

Vatamare la ochi/fata

Taiere

Prindere insuficienta
Durata de viata a sculei de
sudare

Contactul direct al pielii umane
cu material fierbinte sudate

Lipirea pieselor sudate pe placa
de suport (masa)

Aschii din metal pot fi eliberate
in timpul sudarii cu turatii inalte

Din cauza marginilor prelucrate

Strangerea corecta a
suruburilor de prindere

Planul de inlocuire a uneltei de
sudare

Trebuie sa se poarte manusi,
ochelari si haine adecvate

Pulverizarea suportului de
sudare (BN)

Utilizarea manusilor

Utilizarea manusilor
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Concluzii

* Se poate afirma astfel ca selectia eficienta a
parametrilor de sudare elimina formarea defectelor
mentionate ceea ce contribuie la imbunatatirea
proprietatilor mecanice ale imbinarilor obtinute prin
FSW.
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